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Frage der Bewegung und Lagerung von Hittenrohstoffen.

Von Professor M. Buhle-Dresden.*

N achdem Hr. Dr.-Ing. E. Schrodter aufder
letzten Hauptversammlung im Dezember

des Vorjahres eingehend die Frage der Giter-
tarife** in ihrer wirtschaftlichen Bedeutung fir
den Transport der Rohstoffe zum Hiittenplatz
beleuchtet hat, soll die Aufgabe des anschlielen-
den zweiten Gliedes dieser dreiteilig*** geplanten
Vortragsreihe, in einem Bericht {ber die Be-
wegung und Lagerung der Hittenrohstoffe (der
Eisenerze, Brennstoffe, Kalksteine, Schlacken usw.)
bestehen. Es sei versucht, innerhalb einer Ueber-
sicht der wichtigsten hierher gehérigen tech-
nischen Neuerscheinungen auf dem umfangreichen
Gebiet der ,Forder- und Lagermittel fir
stickige, kornige und mehlige Stoffe*
auch einige mittlere Anlage-, Instandhaltungs-
und Betriebskosten einzufiigen. Diese Zahlen
waren noch wesentlich schwieriger festzustellen
als die von dem Verfasser in der neuesten , Htte“
veroffentlichten Konstruktions- und Leistungs-
daten und Angaben fir den Arbeitsbedarf usw.
der in Betracht kommenden Hilfsmittel; gleich-
zeitig sei ausdricklich bemerkt, daB es selbst-
verstdndlich nur Durchschnittswerte sind oder
Vergleichszahlen oder auch Ergebnisse, die ledig-
lich fir eine bestimmte Anlage ermittelt wurden.
Wir wollen unterscheiden: Férdermittel
fir Einzelférderung und fiur stetige For-

* Yortrag, gehalten auf der Hauptversammlung
des Yeroins deutscher Eisenhiuttenleuto am 29. April
1906 in Dusseldorf; zugleich SchluR des Protokolls.

** ,Stahl und Eisen® 1905 Nr. 24 S. 1405.

*** Der dritte Teil soll die ,Hehezouge“ umfassen.

Xl.se

(Nachdruck verboten.)

derung, und jede dieser Gruppen werde nach
den Forderrichtungen getrennt; von den
Lagermitteln seien insbesondere die Hoch -
behé&lter und die Haufenlager besprochen.
Im AnschluB an die von Hrn. Pohlig-Kdéln
in seinem 1904 in der Schiffbautechnischen
Gesellschaft gehaltenen Vortrage uber ,das Ent-
laden von Schiffen
mit Beriicksiehti- -r
gung ihrer zweck-
maRigsten Bau-
art“* geaullerten,
sehr beherzigens-
wertenFingerzeige
sei liier ergénzend
unter Hinweis auf
Abbild. 1 bemerkt,
daR die neuesten
in den Vereinigten
Staaten fur den
Erztransport ge-
bauten Fahrzeuge
in ihrem mittleren
Teil lediglich aus einer
oben offener Zellen bestehen, so daR das Deck
gleichsam nur eine einzige groRe Luke von
i20 m Lange und rund 11 m Breite bildet.**
Wéhrend das Heraustragen von Sammelgut aus
Schiffen kaum unter 40 bis 50 ~/t zu leisten

Schnitt AB

Abbildung 1. (Maflo in m.)

Erztransportschitf (Nordamerika).

groBen Zahl nach

* Jahrbuch der Schiffbautechn. Gesellschaft®
1904 S. 524 u. f. und ,Zeitschrift d. Yer. deutsch. Ing.“
1906 S. 126 und 792.

** _Engineering News*“ S. 433.

1

1904, I,



042 stahl und Eisen. ' Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Hattenrohstoffen.

ist, werden bei den heute ganz leicht erreich-
baren maschinellen Entladungen von mehr als
100 it/Std. Loschungspreise von 4 bis 5 "/t
und darunter erzielt (Entladekosten ohne Ver-
zinsung und Tilgung).

Zu Beginn der ersten Mitteilungen (ber die
Ergebnisse meiner 1898 ausgefihrten Studien-
reise nach den Vereinigten Staaten von Nord-

26. Jahrg. Nr. 11

imstande, auf gut gelegtem Bahngleis mittels
zweckmalig gebauter Wagen in derselben Zeit
1800 bis 2000 kg auf dieselbe Entfernung fort-
zubewegen. Ein Pferd zieht auf ebenem Acker-
oder Sandwege 400 bis 500 kg, auf gutem
Feldwege 750 bis 900 kg und auf ebener Chaussee
2000 bis 2300 kg; auf Schienengleisen vermag
ein Pferd, ohne sich Ubermd&Rig anzustrengen,
Lasten bis zu 10000 kg den-
selben Weg um ein Drittel schnel-
ler als auf der Chaussee fortzu-
bewegen. — Leichte Lokomotiven
beférdern je nach ihrer GréRe
50 000 bis 100 000 kg mit einer

Geschwindigkeit von 12 bis 15
km/Std.*
Ferner gilt, daB, wenn eine

Fabrikbahn taglich nur den Lohn
flir einen Arbeiter im Betrage von
2,50 Jt spart, diese jahrliche Er-

Abbildung 2. Seitenentleerer von A. Koppel, Bochum-Berlin. spar_nls_ _Von 75_0 I mit 5°/0

kapitalisiert, eine Anlage von

15000 Ji gestatten wirde; im

amerika* habe ich ausgefuhrt, durch welche allgemeinen ist aber die Ersparnis an Arbeits-
Mittel insbesondere zuerst von der Hunt- Ihnen viel héher.

Gesellschaft durch Ausschaltung der Menschen An nachstehenden zwei Beispielen mdge

als Kraftmaschinen und gleichzeitige Verbesserung  gezeigt werden, welche Ersparnis sich gegen-

der Transport- und Lageranlagen die Leistungs-
filhigkeit eines Mannes von 3t auf mehr als
200 t in zehn Stunden, d. h. im Verhéaltnis von
70:1, gewachsen ist. Dabei ist die kdrperliche An-
strengung kleiner und der Lohn fast

um 5 o/o gegen damals gréfRer gewor-

den. Trotzdem sind die Forderkosten

gewaltig heruntergegangen, wobei so

unter Forderkosten verstanden sind

die Ausgaben fir das Ld6schen der

Schiffe, das Heben um 10 bis 30 m,

das Verwiegen, die Befdrderung zu

den 50 bis 100 m entfernten Lagern

und die Einlagerung daselbst in grof3e

Haufen, Zellen oder Taschen, aus

denen das Schittgut schnell in Fuhr-

werke beliebiger Art abgezogen und

dabei oft sortiert, gesiebt oder ander-

weitig vorbereitet und veredelt wer-

den kann.

Was nun zundchst die gleislosen Fdérder-
mittel bezw. die Bahnen mit Schicnen-
gleisen auf dem Erdboden oder auf Geristen
anlangt, so rechnet man, daB ein Arbeiter mit
der Schubkarre etwa 75 kg und mit der zwei-
radrigen Kippkarrc auf ebenem Boden 200 bis
250 kg in 3 Minuten 200 m, also in einer
Stunde mit Rickweg 150 kg mit der Schub-
karre und 400 bis 500 kg mit der Kippkarre
1 km weit fortbewegen kann; dagegen ist er

*  Zeitechr. des Vereines deutsch. Ingenieure* 1899
S. 270 und S. 1252 wu. f.

Uber den meist noch in Europa gebrduchlichen
Massentransportmitteln auf Eisenbahnen bei An-
wendung von Selbstenlladern erzielen lassen.
Die eingesetzten Preise entsprechen den heutigen

deutschen Verhéltnissen bezw. den Kosten fur
Schuellentlader von A.Koppel, Berlin-Bochum .f

. Auf einer 10 km langen Schleppbahn
fordere ein Hittenwerk in gewdhnlichen Kohlen-
wagen Kohlen von der Zeche zum Werk. Die

* Yergl. des Verfassers Aufsatz: »Leichte Dampf-
lokomotiven von A. Borgig, Berlin«; ,Dinglers
I'olyt. Journal“ 1904 S. 745 u. f.

f Yergl. auch des Verfassers Rentabilitats-Berech-
nungen fir Talbot (Aachen)-Selbstentlader in der
»Zeitschr. d. Yer. deutscher Ing.“ 1899 S. 1251, Bowie
in ,Dinglers Polyt. Journal®“ 1904 S. 321 u. f. und ferner
»Stahl und Eisen“ 1905, Nr. 24 S. 1422 bezw. Glasers
Annalen 1906 | S. 174 u. f.
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Wagen mogen auf zwei Fahrten in jeder Richtung
taglich 40 km rollen; die Entladung eines 15 t-
Wagens erfordert erfahrungsgemal vier Stunden
Zeit bei billigst 3 Jf> Lohn. Ein Seitenentleerer
gleicher Fassung erfordert kaum, zwei Minuten
Entladezeit. Es seien aber trotzdem die Ent-
ladekosten eines Seitenentleerers zu 10 an-
genommen. Die vergleichende Rentabilitats-
rechnung der beiden Wagengattungen fir ein
Jahr stellt sich dann wie folgt:

Gewodhnlicher Kohlenwagen.

Verzinsung = 500der Anseliaffungssumme

in Hohe von2500 ~ fireinen Wagen 125
Amortisation — 10 o/o der Anschaffungs-

summo in Héhe von 2500 J6 fiir einen

W @GN s 250
Entladekosten in Héhe von 3 Ji fir je
zwei Entladungen an 300 Tagen
= 2 X 3X 300 e e 1800
Summe 2175
Seite non tleorcr (Abbildung 2).
Verzinsung = 5d0der Anseliaffungssumme
in Hohe von3200 fir einen Wagen 1IGO
Amortisation = 10 o/o der Anschaffungs-
summe in Héhe von 3200 M fur einen
W @0 €N i 320
Entladekosten in Hohe von 0,10 fur
jo drei Entladungen in 300 Tagen
= 0,10X 3 X 300 e P 90
Summe 570
Betragen die Zugkraftkosten fur ein
Tonnen-Kilometcr = 1 Pfennig, so er-
hohen sich die Gesamt-Betriebskosten
bei gewodhnlichenKohlenwagen von 2175
40
um (8 + 15 -f-8) tX Vit km X 300 TttSe
X 0,01 JL = eeeiiiiiinnees 1860
auf 4035

Da der Seitenentleerer wogen Ersparnis der Ent-
ladezeit taglich 60 km rollen und dreimal entladen
kann, so sind nur 67 d0 an Seitenentleerern gegen-
Uber den gewodhnlichen Kohlenwagen erforderlich.

570 vik jahrliche Betriebskosten fiir Seitenentleerer
reduzieren sich demnach beieinerLeistung entsprechend
den gewdhnlichen Kohlenwagen auf 410 Ji.

Die Gesamt-Betriebskosten (einschlieflich Zug-
kraftkosten) stellen sich folglich auf 410 -f- 1860
= 2270 Ji fur Seitenentleerer, mithin reduzieren sich
die Betriebskosten gegeniiber den gewdhnlichen Kohlen-
wagen um 44 0/o.

1. Aus einem Kohlenrevier befdérdere
Eisenbalmverwaltung die Kohlen in gewdhnlichen
15 t-Wagen nach einem grofen FluBhafen. Die
mittlere Entfernung vom Zechenzentrum zum
Flusse betrage 30 km, so daBR bei einmaliger
Entladung jeder Wagen entsprechend dem Durch-
schnitt auf der PreuBischen Staatshahn etwa
60 km taglich rollt. Die Zugkraftkosten fir
ein Tonnenkilometer seien 1j2 Die Entladung
im FluBhafen erfolge mit Wippern und koste
fir 1 t Wagengut 6 <8 Zurzeit bestehe ein
Zug aus 45 Wagen von 15 t Ladefahigkeit.
Dieser Zug wiegt etwa 1000 t wund hat eine
L&nge von 300 m. Beim Uebergang zu Boden-

Zur Frage der Baewegung und Lagerung von Hiittenrohstoffen.
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entleerern von 40 t Tragfahigkeit und 16 t
Eigenlast besteht ein Zug aus nur 17 Wagen,
wiegt 950 t und ist etwa 170 m lang. Die
aufzuwendenden Zugkraftkosten reduzieren sich
demnach zunéchst um 5% ; sodann um weitere
15°/o infolge Ersparung an Zugbegleitungs-
personal, Verminderung der Zugwiderstande,
Verbilligung des Rangierens usw. Die ver-
gleichende Rentabilitdtsrechnung der Betriebs-
kosten beider Wagengattungen fir ein Jahr
und fdr 675 bis 680 t Nutzlast stellt sich dem-
nach wie folgt:

Gewodhnlicher 15 t-Wagen.

Verzinsung = 500derAnschaffungskosten

von 45 Wagen & 2500 J6= 45 X 2500 5 625
Amortisation = 10 00 der Anschaffungs-
kosten von 45 Wagen & 2500 Ji = 45
X 2500 11 250
Zugkraftkosten fur 300 leere und 300
beladene Zige im Jahre = (325 -j- 1000)
X 30 X 300 X 0,005 59 025
76 500
Entladung mittels Wipper 675 X 300
X 0,06 12 150
Summe 88 650

40 t-Bo den entleere r (Abbildung 3).
Verzinsung = 5 °/°der Anschaffungskosten A

von 17 Wagen h 7000 Ji = 17 X 7000 5950
Amortisation = 10 Qo der Anschaffungs-
kosten von 17 Wagon a 7000 JlI

= 17 X 7000 .. 11900
Um 15 d0verminderte Zugkraftkosten fir
300 leere und 300 beladene Ziige im
Jahre 0,85 X (272 4- 952) X 30 X 300

X 0,005 46 818

64 668

Selbstentladung 17 X 0,10X 300 . . . . 510

Summe 65 178

Die Betriebskosten reduzieren sich demnach im
vorliegenden Fall fur die Bahnverwaltung ausschl.
Entladekosten um mehr als 1500 und bei Lieferung
frei Schiff also einschl. Entladekosten um mehr als
26 Wo.

Bei einem Park von 100000 Stuck 15 t-Wagen
von durchschnittlich 7,25 t Eigengewicht wirden dio
jahrlichen Betriebskosten hiernach betragen: 100 000

60 km X 300 Tage X 0,005 ,H

= 132 750 000 Ji\ 26 00 hiervon
34500000 Ji jahrliche Ersparnis.

ergeben rund

Fir groBere Ferntransporte mehren sich auch
die Verwendungsgebiete der sogenannten Ver-
wandlungswagen (Abbildung 4 und 4a)*
[Rodger Ballast Car Co., Chicago], bei denen
unter Verminderung oder Vermeidung von Leer-
fahrten mit Ricksicht auf die Verschiedenartig-
keit der oft fir Hin- und Rickfahrt ungleichen
Transportbedirfnisse die offene Guterwagenform
leicht in eine Boden- oder Seitenentleererform
zu bewerkstelligen ist.

* Vergl. Buhle-Pfitzner: ,Das Eisenbahn-
und Verkehrswesen auf der Weltausstellung in St. Louis
1904“ (Verlag von R. Dietze), Berlin 1905, S. 56 u. f.



644 Stahl und Eisen.

fur die Seibertsehen*
Kniuppel - Kippwagen (Abbildung 5 und 5 a),
deren gemeinsam auf einer Achse sitzende
Rungen vor dem Kippen von der entgegen-
gesetzten Seite aus heruntergeklappt werden.
Der Gesamtpreis eines solchen Wagens stellt
sich auf 940 Ji.

Aelinliches gilt

Abbildung 4.

Auf vielen Werken findet man heutzutage
elektrische Lokomotiven, deren Bauart
verschieden ist, je nachdem sie nur unter Tage
bezw. unter und Uber Tage oder lediglich Uber
Tage arbeiten. Wahrend z. B. die ersteren
(Felten & Guilleaume-Lahmeycr, Frank-
furt a. JI.) u. a. auf den Werken der Ch. & J.
Collart, Bergbau- und Huttenbetrieb in Escli-
Hohl (Luxemburg), mit 1000 kg Hdéchstzugkraft
auf 40°/oo acht beladene Hunde (rund 19 t)
mit 2,5 m/Sek. zu beférdern vermag, erscheint
mit der letztgenannten Maschine meines Wissens
zum erstenmal in der ,Nutzlastlokomotive
fir Jlassengiter® eine Vereinigung von
Selbstentladern und Selbstfahrern (Abbildung 6).
Sie dient auf der Bahn Heidelberg-Wiesloch zum
Kalksteintransport; lber ihre Betriebsergebnisse

* 15 Seibcrt-Saarbriickon.

Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Hiittenrohstoffen.

Yerwandlungswagen der Rodger
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sei folgendes kurz mitgeteilt:* Boi einer Be-
forderung von 70 156,64 t Nutzlast mit 22 600

Zug/km im Jahre 1904 betrug der Gesamt-
verbrauch 25312 KW.-Stunden; die Kilowatt-
stunde kostet dort 12 das macht fur die
ganze Jahresbeforderung 3037,44 Ji oder

4,35 )/t bezw. fir das Tonnenkilometer 0,87 $.

Ballast Car Co., Chicago.

Unter den vielfachen Neuerungen der be-
sonders von Heckei, Hasenclever und
Bleie hert ausgebildeten maschinellen Strecken-
forderungenf sei zuerst hervorgehoben die

* ,Elektrische Bahnen und Betriebe®
u. f. (Herausgeber Prof. W. Kthler,
von R. Oldenbourg, Minchen).

f In Fachkreisen und auch in Zeitschriften wird
vielfach die Ansicht ausgesprochen, daB eine Aus-
dehnung von maschinellen Seilféorderungen m it nur
einem Seil ohne Ende Uber 3000 m nicht angéangig
sei. Diese Auffassung trifft nicht mehr zu soit In-
betriebsetzung der fur die R é¢ch1lingsehen Eisen-
und Stahlwerke am Carlstollon bei Diedenhofen er-
stellten Seilfirderung. Dort betragen die

1905 S. 669
Dresden ; Yerlag

Lange der FOrderung ... 5000 m
Forderleistung f. d. Schicht 10 000 t/km
Fordorkosten f. d. t/km (im ginstig-

sten Falle) e 1,63 ~
Geldbetrag des Seilvorschleifos (im

gunstigsten Fallo) 0,095 ,,

Hoéchst-Aufliegezeit iib. 2000 Tage
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in Abbildung 1 veranschaulichte Seilférderung
zum Fortbewegen von Eisenbahnwagen unter
gleichzeitiger selbsttatiger Beladung durch quer
zum Wagen pendelnde Beschickungsriimpfe.*
Auf jedem Gleise wird eine besondere Kohlen-
sorte verladen und zwar Stickkohle, Gries,
NuRkohle und Kohlenklein. Die insgesamt zur
Verladung kommende Produktion betragt 1000 t
in der Schicht oder zehn Wagen zu 10 t in

Abbildung 4a.

der Stunde. Gewdhnlich werden immer vier
Wagen zusammen an das Seil angeschlagen, so
daB der letzte die anderen zur Separation und
unter den Verladetrichtern hindurch bis zu einem
hochsten Punkt drickt, von wo sie ablaufen
kénnen. Die etwa 70 cm {ber SO laufenden
Seile bewegen sich mit einer Geschwindigkeit
von 0,02 m/Sek.

Von den bestens bekannten Hasenclever-
sehen Kellenbahn'en seiin diesem Zusammen-

* Nach Belgien geliefert von Georg Henkel,
St. Johann-Saarbricken (D. R. P. a.).

Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Hittenrohstoffen.

Verwandlungswagen der Kodger

Stahl und Eisen. 045
hange kurz eingegangen auf die als Greifer-
scheibe (Abbildung 8) ausgebildete Antriebs-
scheibe, die mittels einer Anzahl verstellbarer
Stahlgreifer die Kette in der Weise umfalt,
daB in bestimmter Entfernung ein Kettenglied
gegriffen wird. Der Kraftverbrauch ist durch
die halbe Umschlingung der Kette um die An-
triebsscheibe und den Fortfall von Gegenscheiben
auf das MindestmaB beschrédnkt. Bei einem

Ballast Car Co., Chicago.
Zugwiderstand der Forderwagen einschl. Kette
von z. B. 6000 kg und einem Spanngewicht von
500 kg berechnet sicli die Gesamtbelastung der
Antriebswelle auf nur rund G500 kg; entsprechend
dieser geringen Belastung werden Welle, Lager
und Verlagerungsteile wenig beansprucht.

Auch die Frage der Kurvendurchfah-
rungen mag gestreift werden durch Hinweis
auf die in Abbildung 9 veranschaulichte Forster-
Durchfahrung,* bei der eine einzige groRe Kurven-

*C. ~W. Hasenclever S6hne

Lankhorst), Dusseldorf.

(Inhaber Otto
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trommel Verwendung; findet. Uni diese Trommel
wird das Seil gefliihrt, und es gestattet die Aus-
bildung der Rolle sowie des Mitnehmers, dal

Abbildung 5.

sich letzterer an der Rolle, am Seil bleibend,
herumfihren kann. Da diese Durchfahrung eine
groe Spurerweiterung erfordert, so ist statt der
Schienen ein Blechbelag
vorgesehen, auf dom ent-
sprechende Winkeleisen
aufgenietet sind. Aufdie-
sem Blechbelag laufen die
Wagen mittels der Spur-
krdanze der Réder; gute
Einlaufsticke sorgen da-
fur, dal dieDurchfahrung
ohne StéBe vor sicli geht.
Allerdings ist diese Art

der Durchfahrung nur
anwendbar bei Wagen,
deren  Mitnehmer an

der Wagenstirnwand be-
festigt ist. Da die Durch-
fahrung mit einer Rolle
eine grofe Seiltrommel
und damit mehrPlatz ver-
langt, so ergibt sich, daB
das Verwendungsgebiet
der bekannten Durch-
fahrungen mit mehreren
kleinen Rollen mehr auf
die Anlagen unter Tage, das der Forster-Durch-
fahrungen mit einer grofen Rolle hingegen mehr
auf diejenigen Uber Tage sich erstreckt.
Gewissermalen sind es auch die Krimmungen,
die bei Drahtseilbahn«n zu besonderen Neue-
rungen Veranlassung gegeben haben.  Abbil-
dung 10 zeigt z. B. die von der friheren sym-

Abbildung 5a.

/Eur Frage der Bewegung und Lagerung von Huttenrohstoffen.

Knippelkippwagen von B. Soibert, Saarbriicken.
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metrischen Anordnung der Laufbahnen abweichende
Bauart der fir die freie Strecke gebrduchlichen
Stiitzen einer Drahtseilbahn mit standig laufen-
dem Zugseil und zwei Lauf-
bahnen (1 und 11) fir den
Hin- undRickgang der Fahr-
zeuge. Die Unterstiitzungen
liegen auf derselben Seite,
d. h. von der Bahnachse
ans gesehen befindet sich
das eine Wagengehéange (cO
auBerhalb (1), das andere
(cA innerhalb der beiden
Laufbahnen (r); dadurch ist
es moglich, bei Anwendung
eines unterhalb der Lauf-
bahn liegenden Zugseiles
Krimmungen ohne Losen
der Wagen vom Zugseil zu
durchfahren. *

Was die besonders von
A. Bleichert & Co. in
Leipzig - Gohlis und von
Otto-Polilig in Kdln aus-
gehildeten Drahtseilbahnen
im allgemeinen anbelangt,
so sind von ersterer Bahn-
langen von 35km, von letzterer bis zu 43 km
und darin freie Spannweiten von 1,5 km** be-
reits erreicht.Die Leistungen sind bis auf

Knippclkippwagen von B. Soibert, Saarbriicken,

250 t/Std. gestiegen. — Der sich auf dem von
Bleichert ausgeriisteten Gaswerk Mariendorf bei

* Patent Nr. 148 010 (KI. 20a) von A. Bleichert,
Leipzig.

** Zu Beginn der 70er Jahre
zahl nur etwa 100 m (nach Angabe
ingenieur Dieterich, Leipzig).

Hochst-
Ober-

war die
des Hrn.
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Abbildung 7.

Berlin* nach vollem Ausbau auf stindlich 1000 t
belaufende Kohlenumschlag wird durch 10 Arbeiter
bewadltigt werden; dabei stellen sich die Transport-
kosten fiir die Tonne Kohle vom Lager zu denRe-
tortenhausern auf 11 vom Hafen auf das Lager
oder nach den Retorten auf 14 <& Die bereits

* ,Deutsche Bauzeitung“ 1904 S. 523. Vergleiche
auch 11. Au mund, ,Journ. far Gasbel. und W asser-
versorgung“ 1903: ,Anlage und ‘Wirtschaftlichkeit
moderner Transportanlagen®, sowie G. Schimming
daselbst‘ 1894 (Vortrag vom 18. August 1893).

Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Hittenrohstoffen.

Seilrangieren unter gleichzeitiger selbsttatiger Beladung (G. Heckei,

Stahl und Eieen. 047

Abbild uug 6.

Nutzlastlokomotive
far

Massenglter,

St. Johann).

erwahnte, ebenfalls von Bleichert erbaute Ge-
birgsdrahtseilbahn in Argentinien hat das wirt-
schaftlich hoch interessante Ergebnis gezeitigt,
daB, wéhrend die urspriingliche Befdrderung der
Erze 35 J(>jt kostete, jetzt dafir nur 1 Jf, aufzu-
wenden ist.

Als Grenzen fir die mittlere Leistungs-
fahigkeit der Drahtseilbahnen kdnnen gelten
etwa 10 bis 150 t/Std. Die Anlagekosten be-
tragen je nach den Bodenverhdltnissen, dem
Fordergut, der Férderhdhe, dem Hochstgewicht
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i
Abbildung 8.
von C. W. Hasenclcver

Greiforscheibo

Sohne, Dusseldorf.

der Einzellast usw.
etwa 12000 bis 60000
IM>km. Die Forder-
kosten schwanken un-
gefdhr zwischen 10
und 2,5 Mtkm. *

Die Drahtseilbahn
ist im Laufe der Zeit
eines der vornehmsten
Transportmittel  fir
alle Berg- undHutten-
werke geworden, wie
Gberhaupt auch fir
alle die Betriebe, bei
denen es sich darum
handelt, auf kurze

* Ycrgl. auch Hand-
buch der Ingenieurwis-
senschaften, 5. Band
8.Abt. (Seilbahnen), von
S. Abt (W. Engelmann,
Leipzig), 1901 S. 145.

Nach der ,Hitte*,
betragen nach Angaben
Leipzig-Gohlis, die

18. Auflage, Il. Teil, S. 641
von A. Bleichert & Co.,

Preise (in Mark) bei Drahtseilbahnen
- . Bahn-

Tagliche Férdernienge .
langc

100t ]200t | 300t i400t | 500t

fuers(;lmlizrgrsedne-r 20.50 500
t?ailo (oinschlieRl 18,00 1000
der Wagen) fi]rl 17,00 2000
9 16.50 5000

1m Bahnlange

0,48 0,47 500

fur die Forder- 0,60 0,54 1000
kosten fiirjo 1011 0,78 0,75 2000
1,35; 1,20 5000

1 EinschlieBlich Verzinsung der Anlagekosten,
Unterhaltungskosten, Léhne der Bedienungsmann-
schaften und Gelandemiete (bei Durchschnittspreisen).
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Forster-Kurvondurchfahrung von C. W. Hasenclever Sdhne,
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oder mittlere Entfernungen die Fundstatte eines
(lutes, etwa ein Bergwerk, mit seiner Ver-
wendungsstiltte, einer Hochofenanlage oder der-
gleichen, in Verbindung zu bringen. Beispielsweise
wird bei dem Schalker Gruben- und Hittenverein
der Koks durch eine Bleichertsche Drahtseilbahn
(Abbildung 11) wunmittelbar von den Koksofen
der etwa 3,9 km entfernten Zeche Pluto nach
den Hochofen gebracht, wahrend der Maéller
durch senkrechte Aufzige der Gicht zugefihrt
wird. Die Entladestation der Drahtseilbahn ist
auf groBe eiserne Geriste (ber die Gichthdhe
gelegt, und unterhalb der Bahn sind neben den
vier Hochéfen 5 cbm fassende, je nach Bedarf
zu fullende Kimpfe angeordnet, so dal sich ber
jedem Hochofen immer ein groBer Vorrat von
Koks befindet.

Die elektrische Héangebahn ist* die
jingste der aussichtsreichen Neuerscheinungen
auf dem Gebiete der Luftbahnen, und sie hat

Abbildung 9.

Dusseldorf.

sich wegen ihrer trefflichen Eigenschaften* ganz
auBerordentlich schnell eingeftthrt und darum
entwickelt. In ,Stahl und Eisen** sind mehrere
solcher Anlagen abgehildet. Im Verein mit den
dort wiedergegehenen Einzeldarstellungen des
Wagens (siehe auch Abbildung 12) dirfte die
Art des Betriebes ohne weiteres verstandlich
sein. Die Lange einer derartigen von W. Freden-
hagen in Offenbach gebauten Bahn betrigt rund
220 in; jeder Wagen bendtigt bei 0,2 cbm
Fallung und 1,5 m Sekundengeschwindigkeit
rund 0,5 P.S., und dabei belaufen sich die
Kosten der Anlage auf etwa 8000 J(>.

* ,Elektrisch betriebene Schwebetransporte“ von
G. Dieterich, Leipzig. ,Zeitschrift d. V. d. Ing.“
1904 S. 1719 u. f.

** Nr. 8, 1906 S. 469 ff.
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Abbildung 10.
Seilbahnstitze von
A.Bloichert & Co.,
Leipzig - Gohlis.

Zum Transport von Koks
und Koheisen hat das Haus
A. Bleichert & Co. eine
Elektrohdngebahn nach Pa-
via geliefert, bei der die
Katzen aufler einem durch
Gleichstrommotoren getrie-
benen Laufwerk "ein Winde-
werk mit gleichem Antrieb
und ein Fihrerhaus besitzen
(Abbildung 13). Die stind-
liche Leistung betragt 12 bis
15 t, die Lange der Bahn
etwa 70 m, die Hubhdhe
9 m. Abbildung 14 zeigt
eine Pohligsche Konstruk-
tion dieser Art fur 3 t,-Wa-
gen in groRerem MaRstabe.

Bemerkenswert sind die
neuesten der FirmaBleichert
patentierten* selbsttétigen
Fullvorrichtungen fir elek-
trische Héangebahnwagen.
Die Form dieser Zubringer
hangt im wesentlichen ab
von der Gestaltung des Fill-
rumpfcs und von der Art
des zu verladenden Gutes.
In Abbildung 15a und 15b
geht der auf den Héange-

* D.R.P. Nr. 167 925.

Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Hiittenrohstoffen. Stahl und Eisen. 649

schienen E fahrende AVagen A auf ein Schienenstick S ber,
das in dem Hiingebock eines Wagebalkens T héngt, der in U
gelagert- ist, und dessen rickwaértiges Ende das Gewicht X
und die beiden Kontakte 0 und X trdgt. Eine Stange ver-
bindet den Wagebalken T mit der Oelpumpe V, die zur
Dampfung der Schwingungen des Wagebalkens dient. In Ab-
bildung 15b ist ein Fullrumpf gezeichnet, der mittels einer
Transportschnecke abgeschlossen ist, die durch einen Motor M
in Bewegung gesetzt wird. Wahrend ferner Abbildung 15c¢
einen Fillrumpf-Abschluf durch eine von einem Motor M au-
getriebene Schittelrinne zeigt, stellt Abbildung 15d eine Ein-
richtung dar, bei der das Gut durch sein eigenes Gewicht ein
Schaufelrad in Bewegung setzt, das durch einen Broms-
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Abbildung 12.

magneten M festgehalten wird. Sobald letzterer
angezogen wird, l6st er das Bremsband, und das
Gut setzt sich in Bewegung. Abbildung 15e
endlich veranschaulicht eine Vorrichtung, bei
der die Tasche durch eine Drchklappe K ab-
geschlossen ist. Die Antriebsvorrichtung des

Elektrohdngebahn Yon W. Fredonhagen,

Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Hittenrohstoffen.

Offenbach.

zu hebenden Massen,

von

S. 453;
S.
S.

* Siehe
Nr.
114; Nr.
324; Nr.

dem Gewicht

auch ,Stahl
15 S 870; Nr
12 8. 704;
10 S. 599.

des

26. Jahrg. Nr. 11

Motors M mufl dabei so
angeordnet sein, daB mit
ihr eine hin und her ge-
hende Bewegung erzielt
werden kann, was mit
Hilfe einer Kurbel- und
Kurvenscheibe geschieht.

Unter den senkrecht
oder stark geneigt-
unstetig férdernden
Maschinen seien unter
Hinweis auf die bekann-
ten und bereits mehrfach
erwahnten senkrechten
Aufziige und auf die
Hunt - Elevatoren be-
sonders einige neuere
Sclirdgaufziige zur
Hochofenbegichtung be-
sprochen.*

Die Ausbildung mecha-
nischer Beschickungsvor-
richtungen fir die Hoch-
o0fen ist ein technisches
Problem, das mit grofen
Schwierigkeiten verbun-
den ist. Erfordern schon
die grofen auf die Gicht
die etwa das Vierfache

erblasenen Eisens be-

'1904 Nr. 8
1905 Nr. 2
1900 Nr. G

und Eisen"
.19 S. 1114 ff,;
Nr. 14 S. 826;

Abbildung 13. Elektrohdngebahn von A. Bleichert & Go.



1 Juni 1906.

Abbildung 14.

A.-G., Kdln.
tragen (also bei den groRten Oefen bis zu
4000 t in 24 Stunden), besondere Aufwen-
dungen, so ist das nicht minder der Fall flr

die Ueberwindung der betrédchtlichen Hohe von
30 bis 40 m. Hinzu kommt noch der Umstand,
daB die Fordereinrichtung das denkbar hdchste
MaR an Betriebssicherheit bieten muR, da ihr
auch nur st.undeulanges Versagen zur Einstellung
des ganzen Ofenbetriebes, d. h. zu Verlusten von
Hunderttausenden .von Mark
fihren kann, Dabei sind selbst-
verstandlich die Forderungen
moglichster Einfachheit von
Einrichtung und Bedienung,
Uebersichtlichkeit der Anord-
nung und Ersparnis an Platz
und Arbeitskraften.

Der in ,Stahl und Eisen"*
wiedergegebene, von J. Poh-
lig, A.-G.in Koln, fiir den Loth-
ringer Hittenverein Aumetz-
Friede gebaute Gichtaufzug
hebt die unter den Vorrats-
rimpfen mit Erz bezw. Koks
gefillten Zubringer auf die
Gicht, woselbst sic entladen
werden. Als Hauptdaten fiur
die Anlage seien genannt:
Hohe des Ofens 36 in Uber
Hittensohle; Inhalt des Férder-
kibels 6 cbm; Gewichtder Koks-
ladung rund 3 t; Gewicht der
Erzladung rund 6,2 t; Dauer
einer Auf- und Abfahrt 2,5 Mi-

Abbildungen 15a bis 15e.

1906 Nr. 6 Tafel VIII.

Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Huttenrohstoffen.

3 t-Jlotorlaufkatze mit Fuhrerhaus von 1J.

Abbitdung 15a.

Abbildung 15c.

Stahl und Eisen. 061

nuten; Anzahl der Fahrten in
der Stunde 14 bis 20; Starke
der zwei Antriebsmotoren
je 40 P. S.; .Bedienungs-
personal ein Maschinist fur
den Aufzug, ein Maschinist
und ein Arbeiter fir den
Zubringerwagen.

Zwei Beispiele aus Con-
neaut Harbor (Abbild. 16)
und Buffalo (Abbildung 17)
zeigen die groBen Abmes-
sungen der ausgedehnten
Transportanlagen amerika-
nischer Hittenwerke. * Die
Verladebricken dienen so-
wohl zur unmittelbaren Ver-
ladung vom Schiff in Eisen-
bahnwagen als zur Bedie-
nung der tber 100 m breiten
Lagerplatze. Die auch den
Fihrer tragenden Lauf-
katzen haben zwei 75pfer-
dige Fahrmotoren und zwei
Hubmotorenvonje 150P.S .;
die Greifer fassen nahezu 7 t. Die einheitliche
Léange von 172 m ist meines Wissens fir eine
derartige fahrbare Hochbahn bis jetzt nirgends
Ubertroffen.

Abweichend von den soeben besprochenen
Hochofen-Beschickungsvorrichtungen besteht der
von A. Bleicher! & Co. fiur den Aachener

Pohlig,

~Eng. News*

1904, I, S. 435.

Abbildung 15b.

Abbildung 15d und 150.

Selbsttatige Fullvorrichtung fur Elektro-

hangebahnen von A. Bloichert & Co.
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Abbildung 19.

Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Huttenrohstoffen.  26. Jahrg. Nr. 11

Abbildung 16.

Yerlndeanlagen in

Connenut-llarhor.

(MaBe in m.)

Abbildung 17.

Yerladeanlagen in
Buffalo.

(MaBe in m.)

‘VVaggonumlader
von A. Bleich ert & Co.,

Leipzig - Gohlis.
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Hitten-Aktienverein, Abteilung Esch a. d. A.,
gebaute Doppelgiclitaufzug* aus einem senk-
rechten Schacht und einer an diesen in einer
grofen Kurve anschlieBenden schragen Balm,

Abbildung 18.

Bloichertscher Hochdfenbegichtungskibei.

die bis Uber die Gichtglocke des Hochofens fihrt.
Diese Anordnung beansprucht den Platz auf der
Hitte sehr wenig und gestattet, auch hohe Bauten,
wie Winderhitzer und dergleichen, bequem zu
Giberschreiten. Zur Begichtung dienen zwei

* D.It. P. Kr.
1900 Kr. 6 S. 323).

119 059 (siebe ,Stahl und Eisent

Abbildung 19.

Waggonumiadcr von A. Blciehort & Co.,

Leipzig-Gohlis.

Zur Frage, der Bewegung und Lagerung von Hittenrohstoffen.
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Kibel (Abbildung 18) von je 3 cbm Inhalt, die
um eine Achse drehbar in Laufkatzen derart ge-
lagert sind, daB sie wahrend des Fahrens stets
eine senkrechte Lage einnehmen. Die Katze
sowohl wie auch die Kibel werden von im
Innern des Aufzugsgeriistes angebrachten Schienen
stets zwanglaufig gefihrt, so daR sie stoBfrei
den Wechsel der Bewegungsrichtungen (ber-
winden. Die Anordnung der Seilfihrung st
derart, daB das Zugseil Uber den Scheiben stets
nur in einer Richtung abgebogen wird (Schonung

des Seiles). In ihrer hochsten Stellung trifft sie
auf eine ArretierVorrichtung, die den Kibel
selbsttatig zum Kippen bringt. Der Antrieb

erfolgt durch eine elektrisch bewegte Doppel-
winde mit festen Trommeln und Luftdruck-Kon-
trollersteuerung. Die Leistung des Aufzuges,
dessen ablaufender Kibel zum Teil als Gegen-
gewicht des auflaufenden Kibels dient, betragt
vertragsmafRig 12 Kibel Erz von je 2,5 cbm
Ladung und einem Gesamtgewicht von 3,7 t,
und 14 Kibel Kohlen von je 3 cbm Ladung
und 2,5 t Gewicht, wobei die sekundliche Ar-
beitsgeschwindigkeit 0,75 m betrdgt und etwa
60 bis 70 Sek. fir das Fullen der Forder-
gefdle zur Verfigung stehen. Die Forderkibel
werden mit dem fertiggemischten Vadller von
einer Uber dem Absturzrumpf geleiteten Zufihr-
bahn gefiihrt, die mittels Kippwagen ihren Inhalt
unmittelbar in die Kubel abwirft. Die ganze
Hohe des Aufzuges betrdgt von der Hiittensolile
an gerechnet bis zur Absturzstelle an der Gicht
37 in, von der Uuterkante Fullrumpf des Auf-
zuges bis zur Umfihrungsrolle der Seile rund
48 m.

Fir den Transport von oben nach unten
bieten die Kipper die n&chstliegenden Beispiele.
Bemerkenswert an den in Abbildung 19 dar-
gestelltcn Bleiehertsehen Kippern bezw.
Wégenentlade- und Umladeeinrichtungen* ist,
daB mit Eisenbahnwagen verschiedener Modelle
sowohl mit Selbstentladern wie mit normalen
Staatsbahn-O-Wagen gearbeitet werden kann,
ohne daR der Ladeinhalt selbst bei stark ver-
anderlichen Sturzhéhen infolge der Wasserstande
usw. leidet.

Die fiir 9 m Unterschied zwischen dem héch-
sten und tiefsten Wasserstand konstruierte An-
lage besteht aus einem schweren Briickengerist
mit beiderseitigen Auslegern. In ZwischengeféaRe
von 29 cbm Inhalt, die an einer Krankatze
hangen, entleeren sich unter Vermittlung von
Schurren, z.B. T al botsche Seitenentlader, in-
dem man die Kipperplattform innerhalb des Ge-
ristes in ihrer Langsrichtung nach vorn schiebt,
so daf hinter ihr Raum zum Einhdngen des

* Vergl des Verfassers‘Aufsatz in den Verhand-
lungen des Vereins zur Beférderung des GewerbfleiBes
1901, Sitzungsbericht vom 5. Dezember, S. 279
(Abbildung 7 und 8).
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ZwischengefdaBes entsteht. Die O-Wagen werden
derart entladen, daf die in bekannter Weise auf
die Plattform gebrachten und dort verankerten
Betriebsmittel Gber Kopf in den eingehé&ngten
Behélter gestirzt werden.

Die Entleerung des Zwischenkibels, der bis
auf 11 m dlber Uferkante hinausgefahren werden
kann, erfolgt durch den konischen Boden, der
auf- und abwérts zu bewegen ist und mit Hilfe
eines auf der Kibeltraverse sitzenden Elektro-

Elektrischer Antrieb

| |er Vortrag des Direktors Ortmann iber
m—  neuere Konstruktionen an Walzwerks-
antrieben und Zwischengliedern® in Nr. 1 dieses
Jahrgangs von ,Stahl und Eisen“** hat das Er-
scheinen einer Reihe von Abhandlungen zur Folge
gehabt, welche sich u. a. mitden fir Walzenstralcn-
antriebe in Frage kommenden Motoren befassen.
Von Gegnern des elektrischen Antriebes ist nicht
nur die Rentabilitdit dieser Anlagen, sondern
auch die Médglichkeit bezweifelt worden, dal
schwere Triostralen mit befriedigendem Er-
folg elektrisch anzutreiben seien wegen der
starken Rickwirkung der Motoren auf die Zen-
trale. Es ist vielmehr empfohlen worden, solche
StraBen direkt mit Gasmotoren zu kuppeln, selbst
dann, wenn eine gréBere Entfernung des Hoch-
ofenwerkes eine Kompression der Hochofengase
zur Verringerung der Kosten der Rohrleitung
notwendig machen sollte.***

Direktor Kottgen hat bereits die vorliegen-
den Verhéltnisse im allgemeinen beleuchtet, f
Es sollen nun im AnschluB hieran einige Be-
triebsergebnisse mitgeteilt werden, welche an
zwei seit einem Jahre elektrisch angetriebenen
Triowalzwerken des Peiner Walzwerkes
gemacht worden sind.

Die geringsten Schwierigkeiten bietet, gleich-
gultig welche Triebkraft verwendet wird, der
Antrieb von Schnell-, Draht- oder FeinstraBen.
Bei diesen sind bei der verhdltnismaRig grofRen
Geriistzahl immer mehrere Stdbe gleichzeitig in
der Walze, und es ergeben sich erfahrungsgemaR
im normalen Betrieb geringe Abweichungen von
der mittleren Motorbelastung. Bei elektrisch
angetriebenen Straen 1&4Rt sich das auch sehr
leicht durch Beobachtung des Stromzeigers fest-
stellen. GroRere StromstéRe, welche eventuell
durch eine von der Fertigstrale aus angetriebene
Vorstrecke verursacht werden konnen, lassen

* Wegen Itaummnngela konnte die Aufnahme
dieser Abhandlung, die uns am 4. April d. J. zuging,
erst jetzt erfolgen. Die Redaktion.

** 5. 17.

*** Yergl. Nr. 3 dieser Zeitschrift S. 153: ,Ueber
den Antrieb von WalzeiiBtraBon“ von Direktor Wild -
Hannover.

f ,Stahl und Eisen®* 1906 Nr. 6 S. 338.

Elektrischer Artrieh von Triowalzwerken.
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motors von etwa 5 P. S. vom Maschinistenstande
aus von jeder beliebigen Stelle in Tatigkeit ge-
setzt werden kann. Die Geschwindigkeit fir
das Heben der Hochstgesamtlast von etwa 37 t
betrdgt 10 m/Min., fir das Katzenfahren
~ 40 m/Min., fur das Gerustfahren 60 m/Min.
Die im ganzen notwendige Betriebskraft belauft
sich auf rund 275 P. S., die stiindliche Durch-
schnittsleistung auf etwa 10 Wagen.
(Fortsetzung folgt.)

von Triowalzwerken.*

(Nachdruck verboten.)

sich durch Einbau eines genligend schweren
Vorstreckenschwungrades beseitigen.

Die hier seit etwa einem Jahr im Tag- und
Nachtbetrieb arbeitende Feinstrale besteht aus
einer Vorstrecke mit einem Trio von 434 mm
mittlerem Walzendurchmesser und einer Fertig-
strecke mit drei Trios und einem Duo von je
325 mm mittlerem Durchmesser. Der Antriebs-
motor ist ein von den Siemens-Schuckert-Werken
gelieferter 330pferdiger Glcichstrom-Compound-
motor mit Wendepolen fiir 500 Volt Klemmen-
spannung, welcher genannte Leistung bei 164
bis 215 Touren abzugeben vermag, wahrend der
Dauer von drei Minuten 50 % und stoRweise
100 °/o Ueberlastung vertragt. Die Vorstrecke
wird mittels eines Riemens von der Fertigstrecke
aus mit einem Uebersetzungsverhéltnis von 1:2
angetrieben. Auf der Strale werden Rohbl.6ckc
von 4", 5" und 6“ mittlerem Querschnitt haupt-
sachlich zu Flacheisen, Quadrat- und Rundeisen
verwalzt, wobei die mittlere Streckung etwa
50 betrdgt. Aus einer groReren Zahl wvon
Zahlerablesungen ergibt sich, daR fir das Aus-
walzen von FluBeisen mittlerer Héarte bei 6Ofacher
Streckung ein Arbeitsverbrauch von im Mittel
55 Kilowattstunden f. d. Tonne Walzguteinsatz
minus Abbrand erforderlich ist. Verarbeitet die
Strale z. B. in der Stunde 4,8 t Walzgut, so
erfordert dies einen durchschnittlichen Energie-

aufwand von —*“Tr — so daB vom

0,7db

Motor etwa 330 P.S. an die Strale abgegeben
werden, wenn man seinen Wirkungsgrad mit
92 oo einsetzt. Der Motor ist also bei diesen
Betriebsverhaltnissen voll belastet und es hat
sich gezeigt, dal die oben angegebene Ueber-
lastungsfahigkeit vollkommen geniigt, den Schwan-
kungen im Energiebedarf der Walzenstrale
Rechnung zu tragen. Wird nun die Produktion
weiter gesteigert, ohne daB gleichzeitig die
Formihderungsarbeit abnimmt, so wird der Motor
dauernd {Uberlastet. Die Grenze ist gegeben
durch die Erwarmung der Wicklungen und des
Kommutators. Der vorliegende Motor hat tat-
sdchlich wahrend kirzerer Zeit stdrkere Ueber-
lastungen anstandslos ausgehalten.

35S P.S.,
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Wenn verschiedenen Ortes der Elektromotor
de'n gehegten Erwartungen nicht entsprach, so
lag das — gute Motoren vorausgesetzt — daran,
daB er zu klein gewahlt war. Seine GréBe war
gewohnlich nach einer vorhandenen Dampfmaschine
.bestimmt worden, ohne daR der -eintretenden
Produktionssteigernng genligend Rechnung ge-
tragen wurde. Man hat also bei Neuanlagen
den Motor unter Zugrundelegung der zu er-
wartenden maximalen Produktion zu bestimmen,
wobei dann fiur Fein- und Schnellstralen ein
maRiger Zuschlag genigt, um den Ueberschrei-
t.ungen des mittleren Energiebedarfs Rechnung
zu tragen, welche durch kaltere Blécke und
durch Walzen von Sorten mit gréRerer Streckung
entstehen. Im Interesse eines gleichmaRigen Be-
triebes und aus unten noch weiter auseinander
zu setzenden Grinden empfiehlt es sich nicht,
den Schlupf des Motors UbermdaRig grof zu
nehmen. Der Arbeitsvorgang vollzieht sich dann
ohne gi'oBe Geschwindigkeitsschwankungen, so
daB auch auf keine nennenswerte Euergieabgabe
seitens des Schwungrades bei verzdgerter Be-
wegung gerechnet werden kann.

GroRere Anforderungen an den Antriebsmotor
stellen schwere StraBen mit wenig Geristen.
Hier sind wegen des unregelméaBigeren Betriebes
und des meist sehr verschiedenen Kraftbedarfs
der einzelnen Kaliber viel gréere Schwankungen
im Leistungsbedarf und in der Tourenzahl der
Strale vorhanden. Das weiter unten noch zu
besprechende Diagramm in Abbildung 4 zeigt
die Stromaufnahme eines Motors zum Bitriebe
einer StabstraRe, bestehend aus zwei Trios und
einem Duo von 565 mm mittlerem Walzendurch-
messer. Die StraBe verarbeitet in der Haupt-
sache Rohblécke von 8" mittlerem Querschnitt
von 250 bis 450 kg Gewicht zu Flacheisen bis
150 mm Breite, zu Quadrateisen bis zu 85 1M
Seitenlange, zu Rundeisen bis zu 85 1M Durch-
messer, ferner zu Grubenschienen von 65 bis
91 mm Hobhe, zu T-Tragern N.P. 8 bis 14,
F-Eisen N.P. 8 bis 12 usw. Zum Antrieb dient
einSchickertsclierGleiehstrom-Gompoundmotorfir
500 VoltKlemmspannung mit Wendepolen, welcher
bei 72 bis 120 Touren eine effektive Leistung von
750 P.S. und dieselbe Ueberlastungsfahigkeit
besitzt, wie der oben erwéahnte Feinstralenmotor.,

Durch langere Beobachtungen, welche sich
immer mindestens Uber die Dauer einer Schicht
erstreckten, wurde fiur eine Anzahl von Profilen
der mittlere Energiebedarf und die durchschnitt-
liche Belastung des Motors festgestellt. Das
verwalzte Material war in der Hauptsache
ThomasfluBeisen mittlerer Hérte.

Aus den Zahlen der letzten Rubrik erhalt
man die an die Strale abgegebene Energie
durch Multiplikation mit dem Wirkungsgrad des
Motors, der fir obige Belastungen zu 0,9 an-
genominen werden kann.

Elektrischer Antrieb von Triotcalzwerken.
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Gewalztes Profil Wnlz ook UZ 27 fc
Gew. ju . RUt ) ) 2
Bezeichnung e 1. d intfd kunR i« E@é
c T Ao s, - u-
ifd. ni
t 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 ... . 1429 83 22 43 485
I 12 . ... 1115 76 28 53 547
C 12 13,35 6,6 23 49 440

Dabei ist verstanden unter W alzgut: Einsatz minus
Abbrand; unter Streckung: das Verhaltnis dos mittleren
Illockquerschnittcs zum Querschnitt des gewalzten
Profils.

Die Kurve (Abb. 1 S. 656) zeigt fir Gruben-
schienen die Zunahme des Energiebedarfs mit
der Streckung. Wie schon bemerkt, stellen obige
Werte die Mittel aus ladngeren Beobachtungs-
reihen dar. Den groRen EinfluR der Temperatur
des Walzgutes auf die zum Auswalzen notwen-
dige Arbeit zeigen die Abbildungen 2 und 3.

Aus den Diagrammen ist die ziemlich starke
Abnahme der Walzarbeit mit zunehmender Pro-
duktion deutlich ersichtlich. Es rihrt diese
Abnahme zum kleineren Teil davon her, daR die
unvermeidlichen Arbeitsverluste — auf die Tonne
W alzgut berechnet — bei groBerer Erzeugung
abnehmen, zum grdéBeren Teil davon, daR bei
flottem Walzbetriebe die Stdbe wérmer verarbeitet
werden. Die hdhere Produktion wird in diesem
Falle dadurch erzielt, daB alle Kaliber gut
fassen, vor keinem also langerer Aufenthalt ent-
steht, der den Stdben Zeit zur Abkihlung gibt.
Es ist somit angenommen, daf der Ofen auch
bei der hochsten Produktion die Blécke in
ebenso warmem Zustande liefert, wie bei kleiner
Produktion. Trifft dies nicht zu, sondern miussen
zur Erzielung hoher Produktion die Bldcke
kalter gezogen werden, so wird naturgemaR die
Forméanderungsarbeit zunehmen. Auch ein Er-
hohen der Walzgeschwimligkeit ergibt eine Ver-
minderung des Arbeitsverbrauchs f. d. »Tonne
Walzgut, wenn auch in geringerem MaRe, da eine
Anzahl Verluste mit erhdhter Tourenzahl wachsen.

Aus der starken Zunahme der Formanderungs-
arbeit mit abnehmender Temperatur des Walz-
gutes erklart sich auch die hier gemachte Be-
obachtung, daB das Auswalzen gewisser Profile
bei niedriger Tourenzahl wegen der auftretenden
hohen Stromstdrken unmdéglich ist. Das Dreh-
moment des Motors genligt nicht, obwohl es mit
sinkender Tourenzahl zunimmt. Dazu kommt, daf
die Unterstiitzung, welche dem Motor durch das
Schwungrad zuteil wird, beim Arbeiten mit kleiner
Tourenzahl eine wesentlich ererinsrere ist als bei
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bei hoher Tourenzahl. Die vorliegende StraBe ist
mit Schwungmassen ausgeristet, die 30000 kg in
einem Abstand von 3 m von der Achse entsprechen.
Erfahren diese z. B. in 5" eine Verzégerung von
80 auf 70 Touren, so geben sie wéahrend dieser
Zeit eine mittlere Leistung von

1 1 30000
5 2 75 981 W)" (8°5—70")= 000 p-s-
die Strale ab, wahrend dieselbe
1 1 1 30000

HO?2) 3= 920 P.S.
I'T 75 981 ' 00 )

betragt, wenn sich der gleiche Tourenabfall in der
gleichen Zeit von 120 auf 110 Touren vollzieht.

Aus dem gleichen Grunde erscheint es nicht
rotlich, den Schlupf des Motors GbermaRig grof
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Kalibrierung die Schwankungen im Energiebedarf
der ValzenstraBe bedeutend verringern.

Der zuletzt besprochene 750pferdige Motor
entnimmt seinen Strom Sammelschienen, aus
welchen u. a. auch der oben erwéhnte Feinstrallen-
motor und ein seit 1901 in Betrieb befindlicher
300 pferdiger SchnellstraBenmotor gespeistwerden.
An diese Sammelschienen sind eine Pufferbatterie
von 2000 Amperestunden und zwei Drelistroin-
Gleichstrom-Umformer vonje 1000 P.S. Leistung
angeschlossen. Um nun AufschluB dber den Ein-
fluR zu bekommen, welchen die drei Walzenzug-
motore auf das Netz austiben, wurden an den
Stromzeigern der drei Motoren gleichzeitig Ab-
lesungen gemacht, welche in Diagramm Abbild. 4
dargestellt sind.

zu wahlen in dem Bestreben, das Schwungrad Die Schwankungen in der Stromaufnahme
zu maoglichst intensiver Energieabgabe heran-  des StabstraBenmotors sind auBerordentlich grofR:
/1
y
A
a
8w4 3
Streckung
Grubenscliieuen. Grubensehienen 65 mm hoch. T-Eiscu X.-P. 14.
Abbildung 1. Abbildung 2. Abbildung 3.
zuziehen. In der Tat zeigt der Betrieb, dal das Verhéltnis der wahrend der Beobachtungszeit
bei groRem Tourenabfall groRere Stromstarken aufgetretenen grofRten Stromstdrke zur kleinsten

auftreten als bei maRigem Schlupf, und daB in
letzterem Fall das Arbeiten an der Strale wesent-

lich erleichtert wird. Es scheint, daR 15 do
Abfall der Tourenzahl des Motors bei Leerlauf
und I,5facher Vollast die ginstigsten Verhalt-

nisse liefert.

Bei der Bestimmung der Motorgrofe wird
man auch hier, wie oben gezeigt, Vorgehen; nur
empfiehlt es sich, den Zuschlag reichlicher zu
wahlen. Der von Kottgen in der bereits
erwahnten Abhandlung angegebene Sicherheits-
faktor, der sich auf &hnliche StraBen bezieht,
erscheint jedenfalls nach unseren Erfahrungen
vollkommen geniigend. Es mag noch erwahnt
werden, daB sich beim elektrischen Betriebe durch
Aufnahme von fortlaufenden Strom- und Ge-
schwindigkeitsdiagrammen der Arbeitsverbrauch
der Walzenstrale sehr genau ermitteln 148t. Auf
Grund dieser Diagramme, die in Ermangelung
selbstregistrierender Instrumente auch hinreichend
genau durch fortlaufende Amperemeter- und Tacho-
meterablesungen gewonnen werden kdnnen, lassen
sich hdufig durch kleine Aenderungen in der

ist etwa 7:1. Die Diagramme der Fein- und
Schnellstrale zeigen bei normalem Betrieb keine
besonders groRen Schwankungen des Strombedarfs.
Die letzte Kurve zeigt den Verlauf der Strom-
menge, welche den Sammelschienen der Zentrale
entnommen wird, und man erkennt, daB das
Verhaltnis der groBten zur kleinsten Stromstarke
sich auf etwa 2,5 : 1 reduziert. Durch die Ubrigen,
aus dem Gleichstromnctz gespeisten Motoren wird
im Verein mit der Putferbatterie ein weiterer
_Ausgleich herbeigefiihrt, so dal die Belastung
der rotierenden Umformer eine nahezu konstante
ist.  Aehnliche Verhaltnisse zeigen sich im Dreh-
stromnetz und eine Beobachtung der in die
Primérleitung eingeschalteten Strom- und Lei-
stungszeiger ergibt eine aufBerordentlich gleich-
méaRige Belastung der Hochofenzentrale.

Aus diesen Beobachtungen 1aRt sich jeden-
falls schlieBen, daB bei entsprechendem Ausbau
der Zentrale auch der AnschluBR von etwa
2000 pferdigen Motoren zum Antrieb von schweren
TragerstraBen keine nennenswerte Aenderung des
jetzigen Bildes ergeben wird. DaR die Elektro-
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motoren dem schweren Betrieb entsprechend aus-

gefihrt werden kénnen, unterliegt keinem Zweifel.
Wenn nun der Gasmotor selbst zum Antrieb

von Fein- und Drahtstralen sich in vielen Fillen

nicht bewahrt hat, so mag es zum Teil daran

liegen, daB er zu klein gewahlt war, zum Teil

daran, daB er verschiedene Konstruktions- und

Ausfihrungsfehler besaR. Es ist auch ohne

weiteres zuzugeben, dall der Gasmotor bei rich-

tiger Wahl und geniigend kraftiger 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

StraBen mit stark wechselnder

Belastung Gasmotoren von so

grofRer Leistung, daB praktische

Ausfihrbarkeit und zufriedenstel-

lender Betrieb recht zweifelhaft

sind. Tnjedem Fall ist der Elektro-

motor in bezug auf Betriebssicher- -,

heit dem Gasmotor weit tberlegen.

Selbst der verhaltnismallig kom-

plizierte Gleichstrommotor hat,

verglichen mit einem Gasmotor,

sehr wenig Teile, die zu Stérungen

Veranlassung geben, sehr wenig

VerschleiRteile, die alle leicht in

Reserve gehalten und leicht ein-

gebaut werden kénnen. Der Oel-

verbrauch des Elektromotors ist

minimal, die Wartung eine ge-
ringe.
Aber selbst die Madoglichkeit,

Gasmotoren zum Antrieb schwe-

rer Strallen betriebssicher auszu-

fihren, zugegeben, so werden, wie Kottgen
in dem bereits mehrfach erwdhnten Aufsatze
naher auseinandergesetzt hat, im allgemeinen
weder Anlagekosten noch Betriebskosten bei
direktem Gasmotorantrieb geringer ausfallen als
beim elektrischen. Erstere deshalb nicht, weil
der Gasmotor infolge der mangelhaften Ueber-
lastungsfahigkeit bedeutend starker gewalilt
werden mufB als der gleichwertige Elektromotor,
letztere nicht, weil der Gasmotor im Durchschnitt
mit einer verhaltnism&RBig kleinen Belastung und
deshalb mit hohem Gasverbrauch arbeitet. Die
Sache verschiebt sich noch weiter zu ungunsten
des direkten Gasmotorantriebes, wenn das Walz-
werk wie hier so weit vom liochofeD abliegt,
dalR eine Kompression des Gases notwendig wird,
um die Kosten der Rohrleitung in ertraglichen
Grenzen zu halten. Eine fur die hiesigen Ver-
haltnisse durchgefihrte Rechnung ergibt unter
Bertcksichtigung der Notwendigkeit eines Re-
servekompressors und eines Gasometers au der
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Verbrauchsstelle zum Ausgleich der Schwan-
kungen im Gasbedarf, daB diese Energielber-
tragung der elektrischen mittels Freileitung weit
unterlegen ist. Dabei erscheint es unwahr-
scheinlich, daR die Lebensdauer der in den Boden
verlegten Rohrleitung, die der Zerstérung von
aullen und Verstaubung von innen ausgesetzt
ist, befriedigen wird.

Ferner ist zu bedenken, daR der elektrische

Strom auf einem modernen Hittenwerk zum
Abbildung 4.
Antriebe der mannigfachen Hilfsmaschinen, wie

Krane, Rollgange, Schlepper usw., doch nicht zu
entbehren, die Anlage einer elektrischen Zentrale
also nicht zu umgehen ist. Es ist einleuchtend,
daB die Uebersichtlichkeit desWalzwerksbetriebes
durch Verwendung der beiden Energieformen
nebeneinander beeintrachtigt werden muf. Die
Komplikation wachst, wenn es sich noch um den
Betrieb eines Blockwalzwerks handelt, fur welchen
fur die Gegner des elektrischen Antriebes nur
Dampfkraft in Betracht kommen kann.
Zusammeufassend kann jedenfalls gesagt
werden, daB der Elektromotor den Anforderungen,
welche der Betrieb von TriostraRen an ihn stellt,
gewachsen ist. Die nachste Zukunft wird zeigen,
in welchem MaRe er den Erwartungen entspricht,
welche beziglich des Antriebs von Reversier-
walzwerken auf ihn gesetzt werden.

Ed. Hofmann,

Ingenieur des Feiner Walzwerks.
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GasrohrschweiBRdfen.

Von'Zivilingenicur Anton Boussc.

(Schluf von Seite 007.)

B oi der durch die Form der Einsatzstiicko be-

dingten groBen Lange, des Schweillherdes ist
es naturgemaR sehr schwierig, eine immer gleich-
méaRige Ofentemperatur, wie sie unbedingt ver-
langt. werden muf, zu erreichen, und es bedarf
daher der unausgesetzten Aufmerksamkeit, des
Heizers sowie der oOfteren Kontrolle durch den

Schweiler, um sieh von der Erfullung dieser
Forderung zu uberzeugen. Weit mehr als
wéarmedkonomische oder sonstige Griinde wie

Flammenreinheit usw. bildet dieser Umstand die
Ursache, weshalb Gas- und Halbgasfeuerungen
fir die Anlage von BohrschwciRéfen heran-
gezogen worden sind. Zwar ist versucht worden,

Abbildung 0. "Wassergekuhlter Gewdlbebogen.

auch konstruktiv im direkt gefeuerten Ofen der
Sache beizukominen, indem man z. 1. in der
Mitte, oder hei sehr langen Ocfen auf je ls
dos Weges, einen wassergekiihlten Gewdlbebogen
(Abb. 6) als 'Scheidewand etwas tiefer nieder-
fuhrte oder durch sogenannte ,,Gewdlifescliieber*
die Flamme zwingen wollte, nach einer be-
stimmten Strecke, wo die spezifisch leichteren,
heiBen Gase sich hart an die Gewdlbe driicken,
den Boden zu bestreichen, so dalR die untere
Partie des Herdraumes in der Zone, welche
sonst nur einen Teil der tatsédchlich verfigbaren

Warme bekam, nunmehr reicher bedacht war.
Aber diese Malregeln haben nicht den ge-
wiinschten Erfolg gehabt., riefen im Gegenteil

oft das Entgegengesetzte vom Gcwollt.cn hervor,
indem das Eisen unterhalb einer solchen Hange-
wand nur unginstig beeinflut, wurde, verbrannte,
verschmutzte und andere Schaden litt. Noch
weniger befriedigend verliefen jene Verbcsserungs-
bcstrebungen, die dahin zielten, den im Ofen
befindlichen Blechen, welche nach dem allgemein
Gblichen Verfahren nur auf einer Breitseite der
direkten Warmewirkung nusgesetzt sind, deren

untere oder Auflageflache aber lediglich Leitungs-
wédrmo empféngt, durch eine teilweise Freilegung
von beiden Seiten dem direkten Feuer zugdng-
lich zu machen. Ist. cs nach alledem schon schwierig,
einen 6 bis 7 m langen SchweilRkanal so in Betrieb
zu halten, dall er (Uberall eine mdglichst kon-
stante und gleichméRige Temperatur besitzt, so
wdachst diese Schwierigkeit.,, sobald dem Ofen
eine doppelte Lange von 9 bis 10 m gegeben
werden soll. Der Wunsch dazu ist hei Be-
ricksichtigung der hierdurch mdoglichen Er-
sparnisse an Zeit, Brennstoff und Abfallenden
nur zu begreiflich, aber aufler in einzelnen
amerikanischen Werken, wo es sich um mit
Natur- oder Kunst,gas betriebene Eohrschwei3-
ofen handelt, hei denen durch eine zweckent-
sprechende Dusenverteilung und wechselnde L uft-
zufuhr an jeder einzelnen Ofenstelle eine Bo-
gulierung der Flamme vorgenommen werden
kann, ist dieses Bemiuhen praktisch ziemlich be-
deutungslos geblieben. Selbst wenn auf jeder
Ofenseite statt einem — zwei Feuer eingebaut
wirden, lieBe sich eine so gleichmaBige Er-
warmung des langen Schweiraumes nicht er-
reichen, wie die Form und der Zweck des Ein-
satzmaterials es bedingen.

Die auf der steil abfallenden Herdsohle
reichlich abflieRende Schlacke lauft kontinuierlich
in den 500 bis 600 mm unter dem Hittenniveau
vorgesehenen Schlackensack, wo sie zweimal
in der Schicht, etwa hei Beginn und nach der
Hauptpause, abgestochen wird und ohne Schwierig-
keit entfernt werden Kkann. Besondere Vor-
richtungen sind hei regelméBig ausgefiihrter
Bcinigung hierfir kaum nétig, und wo die Ver-
haltnisse es dennoch winschenswert machen,
genigt meistens ein in die Scitenwand ober-
halb des Abstichloches eingehdngter Wasser-
kasten mit VerschluBdcckel und unten offenem
Ansatz (Abh. 7). durch welchen das verdunstete
und verdampfte Wasser entweichen kann und
auf die Schlacke einwirkt. Da fir die meist
dinnen und schmalen Blechstreifen, die zur
Gasrohrfabrikation in Betracht kommen, ein Vor-
warmekanal wenig Vorteile bietet, indem die
Erhitzung der Strips ohnedies sehr schnell vor
sich geht, wird es gewdhnlich vorgezogen, um
die in den heifen Abgasen enthaltene, oft ganz
erhebliche Waéarmemenge fir den Betrieb aus-
zunutzen, hinter den Schweilofch einen Dampf-
kessel anzuschlieBen, der fiur Falle, wo der
Ofen auBer Betrieb steht, die Dampfabgabe aber
nicht unterbrochen werden soll, eine Separat-
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feuerung erhélt, Glatte Flammrohrkessel sind
den SiederOhrsystemen <labei vorzuziehen und
der erste FlammrohrschuR muR auf 50 his 60 1N
im Innern feuerfest ausgemauert werden. Um
jedoch dadurch die Flamme selbst nicht oinzu-

schniren, ist der erste SchuR dementsprechend
im Durchmesser 100 bis 120mm weiter zu
wihlen als der folgende.

Zur Erhbéhung der Haltbarkeit des Ofens
und 1M ein Platzen, ReiRen, Ausbauehen und
dergleichen des Mauerwerkes zu erschweren,
sowie 1 die Folgen etwaiger Lecka-
gen und Undichtigkeiten in ihren
schadlichen Wirkungen abzuschwa-
ehen, endlich auch um die Warme-
strahlung und die daraus resultie-
rende Arbeitsbeldstigung zu verrin-
gern, wird der ganze Ofen, soweit
er ,uber Tag“ liegt, in der bekannten
Weise mit rippenversteiften Guf3-
eisen- oder dicken Alteisen-Bclag-
plattcn, welche knapp unter der
llittcnsohle und oberhalb der Ge-
wolbe von starken Zugankern aus
massiven Rundeisenstangen in un-
verriuckbarer 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 durchgefihrt sein, um so mehr als sie
die einfachste Befestigungsart fir Wasserleitungs-
rohre, Hebel, Tlren usw. abgeben.

Fur das Einbringen und Ausholen der Strips
ist nur eine einzige aber sehr breite (830 nun)
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Tur an der Stirnseite des Ofens vorhanden.
Dieselbe, in seitlich an den Arniaturplatten an-
gegossenen Gleitschienen gefuhrt, ist zum Auf-
ziehen oder Seitwartsschieben eingerichtet und
feuerfest gefuttert (Abb. 8). Zwei Oeffnungs-
aussehnitte, welche wiederum durch Aufzugs-
tiren mit Schauléchern bedeckt werden, dienen
zur Beladung und Entladung und ermdglichen
es, mit einer doppelten Ziehbank zu arbeiten
und infolgedessen die Produktion zu steigern.
Die Schweifller operieren demgemal in der Weise,
daRR sie nach dem ersten Zug bezw. ,,Runden*
des Rohres dasselbe nicht mehr durch die
frihere Austrittséffnung in den Ofen zurick-
schieben, sondern durch die zweite, rechts
liegende Oeffnung von neuem dem SchweiRkanal
zufihren und gleich darauf durch den ersten
Tilrausschnitt einen frischen Blechstreifen ein-
legen, damit wahrend des Zeitraumes, wo das
heile, bereits vorgerundete, also bald schweif3-
warme Robi' aus der zweiten Turdffnung zum
zweiten- und drittenmal gezogen werden kann,
das durch die erste Oeffnung eingeschobene
Blech zum Runden angewéarmt wird. Allerdings
ist diese Arbeitsweise anstrengender und er-
fordert gegenuber der &ndern Methode, wo die
SchweiBer auf derselben Ziehbankkette vor-
rollten und fertigschweil3ten, bedeutend mehr
Aufmerksamkeit, da jetzt beide Seiten des Ofens
bertcksichtigt sein wollen. Bei den schwécheren
Dimensionen von 3/.i"" abwaérts ist der durch die
verschiedenartige Arbeitsweise bedingte Unter-
schied nicht so in die Augen springend, weil
die dinnen Streifen schnell erhitzt sind und die

Schweiler 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 Uber 1" kann der Vor-
teil der erstgenannten Arbeitsmethode recht bald
wahrgenommen werden und mit Leichtigkeit eine
Produktionserhéhung von 15 °/o herbeifiihren.
Auflerdem ist. damit auch eine Ersparnis an
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Arbeitskraften verbunden, die bekanntlich stets
erstrebt wird und den ganzen Betrieb unab-
héngiger macht; denn wéhrend die Bedienungs-
mannschaften eines Doppclofons von der vorher
beschriebenen oder &hnlichen Form friher auf
den verschiedenen Werken 16 bis 22 Mann be-
trugen, ist es nunmehr mdglich, mit 13 Mann
Ofenpersonal nicht nur dieselbe, sondern bei
einiger Ucbung eine erhdhte Produktion zu er-
reichen. Ein Schweiler, ein Tlrenmann, zwei
Wagenfuhrer (jugendliche Arbeiter), ein Cupsen-
rciniger, ein Rohrabnehmer, zwei Stabanschweil3cr,
zwei Feuerleute (einschlieBlich Kohlenschieber),
von denen einer zwei nebeneinanderliegende Oefen
bedient, zwei Rohrabschneider und Geraderichter
und ein Blechschlepper gehdren zu einer voll-
standig 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 unndétigen 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 né&her gesprochen
werden.

Der Kohlenverbrauch des Ofens, der monat-
lich je nach GroRe der zu erzeugenden Rohr-
durchmesser etwa 30 bis 35 Waggons Strips
verarbeitet, belduft sich fur 100 kg Fertigware
oder fir 120 bis 125 kg Materialeinsatz auf
100 bis 125 kg Steinkohle von etwa 7000 bis
7500 Kalorien. Soll Braunkohle verfeuert werden,
so sind die Rostflachen entsprechend gréRer zu
wahlen und an Stelle des Planrostes ein Schrég-
oder Treppenrost einzubauen, sorvio das Gefélle
des SchweiBkanals geringer zu wahlen. 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
Feuerbrucke, der spitz zulaufenden Scheidewand
zwischen Feuerraum und SchweiRkanal, absieht,
welche in den Betriebspausen des Sonntagstill-
standes schnell und genligend repariert werden
konnen, ist die Abnutzung kaum stérend. Die
Gewdlbegurten halten vier bis sechs Wochen,
und wo vorher eine Schadhaftigkeit zu ersetzen
ist, macht die Art des schon beschriebenen,
einzeln auswechselbaren Gewdlbebogens es mdg-
lich, leicht Abhilfe zu schaffen. Jedenfalls sollte
auch Uber kleine, im ersten Auftreten harmlose
Fehler nicht sorglos hinweggesehen werden, denn
wahrend sie zu Beginn mit wenig Kosten und
Mihe ausgeglichen werden kdénnen, ist es nach
einiger Zeit oft schwer, ernstlichen Betriebs-
stérungen vorzubeugen. Der umsichtige Betriebs-
leiter wird hier stets gut tun, selbst auf Kleinig-
keiten zu achten und téglich den Zustand e des
Ofens zu prufen.
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Bezuglich der Qualitdt der Steine mul} es
als Grundsatz betrachtet werden, fiir die direkt
von der Flamme bestrichenen und der raschen
Zerstbrung besonders ausgesetzten Teile nur
bestes Schamotte- bezw. Dinasmaterial zu ver-
wenden, dessen chemische Zusammensetzung frei
von allen den Schweillprozel? benachteiligenden
oder  Schlackenbildung beglnstigenden Bei-
mengungen ist und das unter der Einwirkung
der Hitze keine merklichen physikalischen Ver-
anderungen erleidet, das heit zu keinen De-
formierungen, wie starkes Schwinden, Springen,

Abbildung 9. Doppelofen mit Vorwarmer.

Auflockern, Spridewerden usw. neigt. Obwohl
alle feuerfesten Tone in anhaltendem Feuer von
1500 bis 1700° etwas kliiften, zeigen die mageren
diese Eigenschaft in geringerem Male als die
fetten. Wo wegen héaufiger 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, enthalt zwischen 92 bis

97°/o Kieselsaure und etwa 1,5 bis 1,85°/0 Ton-
erde, schmilzt erst zwischen 1900 bis 2000u
und besitzt eine mehrmonatliche Haltbarkeit.
AEine Kuhlung der Ofengewdlbe durch ein-
gebettete oder daribergefiihrte, von einem kon-
tinuierlichen Wasserstrom durchflossene Rohr-
schlangen erhoht zweifelsohne die Haltbarkeit,
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aber die damit verursachten Mehrkosten wiegen
den Vorteil nicht auf, um so mehr, als das
gekuhlte Gewdlbe dem Ofen nicht unerhebliche
Warmemengen entzieht.

Obgleich der in Abbildung 4 dargestellte und
im Bisherigen behandelte Ofen seiner Bauart
nach zu den Doppeléfen zdhlen kdnnte, werden
meistens zu dieser Gruppe nur jene gerechnet,
deren Herdflachen in zwei oder mehrere Langs-
teile zerfallen, wie dies beispielsweise der von
Rieh. Dietrich konstruierte Ofen (Abbild. 9)
zeigt. Der allem Anschein nach nicht sehr
sparsame Ofen ist auf jeder Langsseite 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
Gewdlbe  hochgefuhrte  Zwischen-
wande, von denen die mittlere massiv
ist und den Ofen in zwei ganzlich
voneinander unabhé&ngige symmetri-
sche Halften zerlegt, in vier Teile
getrennt, so dafll die beiden &uReren
Teile den eigentlichen Schweil3-
kanal, die beiden inneren Teile Vor-
warmerdume fir die einzurollenden
Stripse bilden. Zu diesem Zwecke
haben die beiden anderen Zwischen-
wéande in der vorderen La&ngs-
hélfte verschiedene Oefthungen oder
Schlitze, durch welche ein Teil der Gase des
Schweilfkanals in die Vorwdrmekammorn ein-
treten kann. Diese Oeffnungen sind hinsichtlich
Zahl und GroéRe so bemessen, dal jedesmal, wenn
im Hauptkanal ein Rohr schweiBwarm wird, auch
im Vorwarmer ein Blechstreifen den zum Ein-
rollen erforderlichen Hitzegrad erreicht hat, so
dalR gleichzeitig ein Rohr vorgerollt und ein
bereits vorgerolltes fertiggeschweilt werden
kann, sofern vor dem Ofen vier verschiedene
Ziehbanke 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 Ofenhélfte bezw. Feuerung fur sich fihren
und bei Stérungen die eine Ofcnsoitc mit dem
Kamin der &ndern Halfte in Verbindung setzen
zu konnen. Die dem Ofen vom Erfinder naeli-
gerihmte und als Ziel bezeichnete -einfachere
Arbeitsweise und doppelte Produktion muf} in
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Anbetracht dessen, dall die vier Feuer auch
doppeltes Brennmaterial konsumieren, ferner an
Personal und Ziehbanken doppelte Anschaffungen
verlangen, als sehr gewagt bezeichnet werden,
abgesehen von den Schwierigkeiten, welche auf-
treten, sobald das Rohr mehr als zwei Fertig-
zlge erhalten muB, indem dann das bereits ein-
gerollte Vorprodukt in seiner Weiterverarbeitung
aufgehalten ist. Wenn daher Uberhaupt der durch
Scheidewand geteilte Herd als ein VVorteil 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 James R tissel, dem auferst 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
Langsseite und sind verschieden groR. Die
groRere, am Ofenkopf, hat zwei Feuertiren und
zwei Feuerbricken, die andere, am Ende des
Herdes, besitzt nur eine Beschickungséffnung
und eine Feuerbricke. Beide Herdkanéle dienen
gemeinsam sowohl dem Einrollen wie dem Fertig-
schwecilRen, was den Nachteil hat, daR3 die Schweiller
auf der einen Seite stets links, auf der &ndern
stets rechts mandvrieren mussen. Die nur ganz
unbedeutend nach hinten zu abfallenden Herd-
sohlen sind in beiden Kanélen im Profil nach
entgegengesetzten Seiten abgeschrédgt, so daR
die Schlacke links und rechts von der Trennungs-
mauer in einer schmalen Rinne abflielt. Der
Gasabzug zum Fuchs befindet sich am Ofenkopf
auf der dem grolReren Feuer entgegengesetzten
L&ngsseite.
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(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel Gbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Antriebsarten von Walzenstrallen.

Der Umstand, daB in den Abdruck der Be-
sprechung *verschiedene Ausfihrungen aufgenom-
men sind, die in Metz nicht vorgebracht wurden,
speziell dio Bemerkungen des llrn. Ortmann,
die sich gegen den elektrischen Betrieb richten,
veranlalt mich, zur Richtigstellung wenigstens
einiger Punkte noch um die Aufnahme des Fol-
genden zu bitten.

Hr. Gerkrath rechnet aus, daR bei doppelter
Ueberlastung der Verlust im Schlupfwiderstand
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.
Ausdricklich habo icli darauf hingowieson, dal3
sich meine Angaben uber die Verluste in den
Schlupifwiderstdénden nur auf Triowalzwerko, also
nicht auf Rovorsierwalzwerko beziehen, iiorr
Gerkrath dehnt dieselben trotzdem auf Rever-
sierwalzwerko aus; Uberhaupt verstehe ich seine
diesbeziiglichen Ausfiithrungen nicht, vor allem
nicht seine Bemerkung beziglich der starken
Schwankungen, die bei elektrischen Rever-
siorwalzwerken dio Primérstation aufzunehmen
hatte. Der Zweck der zwiscbongoschalteton
Schwungradumformer, System Jlgner, ist doch
gorado, dio Schwankungen fortzunehmen, und ist
ja allseitig von don Férdermaschinen her be-
kannt, in welch vollkommener Weise dio Schwan-
kungen tatséchlich ausgeglichen werden.

llr. Ortmann liest aus meinen Ausfuhrungen,
daB ich mich auf dio guten wirtschaftlichen Er-
gebnisse in Oberhausen und Peine bezogen héatte,
und spricht im Zusammenhang hiermit von Er-
sparnissen von 100000, 200000 und 250000 und
sogar von elektrischem Reversierwalzbetrieb in
diesen Werken. Ich beschrdnke mich auf don
Hinweis, daf} ich dio Erfahrungen in Peine und
Oberhauson nur mit Rucksicht auf das gute tech-
nische Arbeiten der WalzonstraBen und die hier
nachgewiesene Betriebssicherheit und Steigerung
der Produktionsfahigkeit herangezogen habe.
Uobor dio wirtschaftliche Seite, also Uber die Be-
triebskosten, konnte ich keine Angaben bringen,
da mir Material hierfur nicht, zur Verfugung steht.
Von einem elektrischen Reversierbetrieb in Ober-

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

hausen und Peine, der die oben erwahnten Zahlen
ergeben haben kénnte, ist nie dio Rodo gewesen,
In dor Diskussion Uber die augenblicklich be-
handelte Frage ist Ubrigens genlgend darauf
hingewiesen worden, dal elektrisch betriebene
Reversierwalzwerke erst in dor nachsten Zeit in
Betriob kommen. Ebenso unversténdlich ist es,
wie Hr. Ortmann behaupten kann, ich héatte von
einem Wirkungsgrad von 70 do beim elektrischen
Reversierwalzen gesprochen und dann den Nach-
weis zu flihren sucht, diese Zahl kodnne nicht
richtig sein. Ich habe hierfur bisher stets einen
Wirkungsgrad von 40 do angogobon.

Auch zu der Bemerkung des Hrn. Ortmann,
icli hatte selbst angegeben, zu unseren Anlagen
brauchten wir in erster Linie viel Geld, mdchte
ich eine Erlauterung geben. Ich habe aiisgefuhrt,
dal das Charakteristische der oloktriscbon An-
lagen der Umstand ist, dal zwar das Anlage-
kapital im allgemeinen hoéher wird, dal dafir
aber eine moglichst 6konomische Ausnutzung der
Brennstoffe, also dor Energie stattfindet, so daf
die laufenden Betriebskosten niedrig werden.

Hr. Ortmann glaubt dann weiter, den elek-
trischen Walzwerksbetrieben eine verhaltnisméaRig
hoho Amortisationsquote zusehreiben zu mussen,
da Walzwerksanlagen sehr schnell veralten. Ich
habe selbst friher mit 1000 Amortisation, alsp
einer Abschreibung in etwa 8 bis 9 Jahren ge-
rechnet, also gar nicht so niedrige'Abschreibungs-
satze angenommen. Im dbrigen wird man dio
elektrischen Walzwerksantriebe durchaus nicht
als unbrauchbar und alt fortwerfen, wenn es sich
herausstollt, dafl das Walzwerk selbst abgeéndert
bezw. umgobaut werden muf}. Denn dio Walz-
werksantriebe werden nach wie vor ihre Kraft
abgoben konnen. Sollto es sieb lierausstellen,
dal mit dem Umbau dor Walzonstrale auch dio
Antriebe verstarkt werden mufiten, so ist os nur
notwendig, einen entsprechenden Verstarkungs-
motor binzuzufiigen. Werden doch sogar jetzt
schon Elektromotoren an Gasmotoren angebaut,
um deren mangelnde Leistungsféahigkeit zu er-
héhen.

Erfreulich an den Ausfihrungen des Herrn
Ortmann ist die Anerkennung, die er dem elek-
trischen Fordermaschinenbetrieb zollt, sowie vor
allem seine Bemerkung: ,,Es bleibt nur dio grof3ere
Betriebssicherheit des Elektromotors gegenuber
der Gasmaschine bestehen.” Deswegen aber setzen
ja gerade die meisten dor Werke die Gasmaschinen
lieber in die Primérstation als an die Walzen-
stralBen.
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Dio vorliegende Diskussion ist veranlaf3t wor-
den durch dio Angriffe der HH. Ortmann,
Wild, KioRelbaeh und zuletzt Gorkrath in ,,Stahl
und Eisen*, dio sich gegen don elektrischen Be-
trieb, zum Teil in sehr scharfer Weise, richteten.
Es ware vielleicht besser, statt diese Diskussion
auf Grund von zum Teil nicht zutreffenden
Unterlagen, dio dann wieder richtiggestellt wer-
den miussen, zu fuhren, dafur zu sorgen, daR tat-
sachlich einwandfreie MeRresultate Uber Datnpf-
reversiermaschinon usw. beschafft worden. Es
ist schon im Laufe der Diskussion genligend be-
tont worden, dal dio Elektrotechnik ihrerseits
daftir sorgen wird, daB sie so schnell wie mdg-
lich dio von ihr erzielten Resultate durch ein-
wandfreie Messungen feststollt, sowio es hoi don
elektrischen Férdermaschinen durch die anorknnnt
oinwandsfreie Messung auf Zollern Il schon ge-
schehen ist. Die zahlreichen aus der Industrie
kommenden Bestellungen auch auf Revorsicr-
walzenanlriebe gehen ja genugend Gelegenheit
hierfir. c. Kattgen.

* *

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

Meine Ausfihrungen in Nr. 6 S. 344 hatten
don Zweck, zu beweisen, dafll dio SchluR3folge-
rung- des Hrn. Ortmann in Nr. 4 S. 209 bezlglich
der Anzahl Kessel fir oino RevorsierstraBo mit
Dampfantrieb im Vergleich zu derjenigen mit
oloktriscliom Antrieb, fir welche ich die Berech-
nung in Nr. 3 durchgofuihrt habe, deshalb nicht
richtig ist, woil Hr. Ortmann dio durchschnitt-
liche ofToktivo Leistung bezw. dio Grofie dor Pro-
duktion fur die Strale unberucksichtigt lieR.
Aus den Angaben des Hrn. Ortmann in Nr. 4
geht klar und deutlich hervor, daR fur oino Ro-
vorsierstraBo mit einer Produktion von 000 1 in
24 Stunden 8 Kessel mit jo 95 bis 100 gm Heiz-
flache erforderlich sind. Ich habe jedoch meiner
Berechnung sowohl hei Dampfmaschinonantrieh
wie auch hoi elektrischem Antrieb eine Stralle
mit einer Produktion von etwa 1200 t in
24 Stunden und sehr forciertem Betrieb, d.i. Aus-
walzon vieler kleiner Bldcke, zugrunde gelegt.

Hieraus resultiert die hohe durchschnittliche
Leistung von 2000 off. P. S. und somit die
grofRere Anzahl Kessel. Es ist praktisch er-
wiesen, daR die soeben angegebene Produktion
mit einer Revorsierstrao erreicht werden kann.
Gleichzeitig stollo ich hiermit fest, keineswegs
behauptet zu haben, daR 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, dal nach meiner Meinung dor
Dampfverbrauch unabhéngig von der Voll-
kommenheit der Dampfmaschine und vom Walz-
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programm sein soll, ist mir vollkommen unver-
standlich. Ich habe als Dampfverbraueh lilr die
effektive Pferdekraft und Stunde der durch-
schnittlichen Leistung 25 kg angenommen, weil
ich nach meinen' Nachforschungen und Erkun-
digungon gefunden habe, dal} dieser Wert dor
Wirklichkeit am néchsten kommt. Wie bereits

Hr. Kottgen in Nr. 6 ausgefuhrt hat, ist dieser
Punkt noch sehr wenig geklart.
Ferner mochte ich noch orwahnon, dal} dio

mit 2000 off. P. S. angenommene durchschnitt-
liche Leistung fur eine StraRe reichlich groR ge-
wahlt ist, und in den meisten Féllen (in Ab-
héngigkeit von der GroRe der Produktion und
vom Walzprogramm) kleiner sein wird. DaR
dieser Wert variabel ist, habe ich heim Schreiben
meines Aufsatzes in Nr. 3 fir oino Fachzeitschrift
als bekannt vorausgesetzt. Ich hin der Meinung,
dal es am zweckmaRigsten war, dio Berechnung
fur dio gréf3te durchschnittliche Leistung, welche
unter gewissen Bedingungen mit der Walzen-
stralle erreicht werden kann, durchzufiihren.

Die im dritten Absatz ausgesprochene Be-
hauptung dos Hm. Ortmann, daf} zur Bowéltigung
einer Produktion, fur welche zwei mit Dampf-
maschinen angotriobeno Blockstrallen notwendig
sind, oino elektrisch angetriebene Blockstrale
nach meiner Ansicht ausreichend sein soll, ent-
behrt jeder Begrindung. Aus meinen Ausfih-
rungen in Nr. 6 Seite 344 geht vielmehr hervor,
daR auch bei BlockstraRen mit Dampfmaschinen-
antrieb eine t&gliche Produktion von etwa 1200 t
erreicht werden kann.

Essen a d. Ruhr, den 4. Mai 1909.
F. Weideneder.

* *

Hr. Kottgen bezeichnet es in seinen obigen
Ausfihrungen als unzuléssig-, daR ich seine
Angaben Uber dio Verluste in den Schlupf-
widerstdnden auch auf Rovorsiorwalzwerko be-
ziehe. Demgegenliber mache ich darauf auf-
merksam, daR ich in meinem Vortrage dieser
Frage gerade hoi dor Behandlung der ReVersier-
straBon naher getreten bin. Deshalb hatte man
erwarten konnen, dall Hr. Kottgen auch hei den
Reversiorwalzwerkori geblieben wére. Statt dessen
geht er auf die Triowalzwerko Uber. DaR bei
Triowalzwerken die Verluste nicht so erheblich
werden, wio hoi don Reversierwalzwerken, liegt
auf der Hand. Ich nahm in meinem Vortrag
ausdricklich Bezug auf den Artikel des Herrn
Weideneder.* Hr. Woidenodor gibt dort an, dal
bei groBen Reversierstrecken die durch Ein-
schaltung der Schlupfwiderstdnde entstehenden
Verluste bei 20% Tourenabfall nicht bedeutend
seien, und dies erschien mir zweifelhaft, weil,

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1909 Nr. 3 S. 150-
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wio ich auch im Vortrdge erwdahnte, diesor
Tourenabfall stets nur bei maximaler Leistung
eintritt und hoi Rovorsierstraon dor Wechsel
stets sehr groB sei. Leider ist JIr. Kdttgen nicht
néher darauf eingegangen. Dio mittlere Leistung
der Strale kommt hierbei nach meiner Meinung
wenig in Betracht, da der Kraftbedarf dor Re-
versiorstraon wio gosagt stark schwankt.

Es tritt deshalb stets ein erheblicher Verlust
ein, und zwar durch Schlupfwidorstdnde dann,
wenn dor Kraftbodarf die Normalleistung dos
Motors Uborstoigt 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 angefiihrt, bestehend aus
oinor Gleichstromdynamo, welche auf dor einen
Soito mit dem an das Drehstromnotz angeschlos-
sonon Drolistrominduktionsinotor und auf der
andern mit einem StahlgulRsehwungrad direkt ge-
kuppelt ist. Wenn nun dio Tourenzahl bei
grofRerer Belastung um 20% féllt, so mufl nach
don Ausfiilhrungen dos Hrn. Koéttgen dor Dreh-
strommotor auf das Doppelte seinor Normal-
leistung Uberlastet worden. Darauf bezog sich
meine Bemerkung, dal demnach dio Schwan-
kungen in dor Zentrale gréRor wéaren als von
mir 'angenommen. Sollto dies nicht zutroffon, so
waren genaue Angaben dariber, wio grof3 die zu

Eisenschissiger Koks aus

Im Anschluf an dio Veroffentlichung dos
Aufsatzes ,,Eisenschissiger Koks aus Kohle und
Gichtstaub* in Hoft Nr. 8 dieser Zeitschrift vom
15. April d. J. S. 475, sowio dio daran anknupfehde
Aoulldrung dos Hrn. A. Custodis, Dussoldorf,
erlaube ich mir zu bemerken, dal das Vorfahren,
oisonhaltigeMaterialion und im bosondoren Purple-
ores dor Steinkohle zuzusetzon, um dio Back-
fahigkoit dorselbon zu erh6hon und don Koks
fester zu machen, bereits Anfang dor 90er Jahre
auf dom Werke der Aktiengesellschaft Phénix in
Laar hoi Ruhrort nicht nur versuchsweise, son-
dern schon im groRen und dauernd ausgofiihrt
wurde. Es wurdon anfénglich der fetten Kohlo
nacheinander 10, 12, 15 und 20 do Purple-ores zu-
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erwartenden Schwankungen sein wordon, sehr
erwinscht.

Am Schluf? seiner obigen Ausfuhrungen bo-
morkt Hr. Kottgen, dall dio bisherigen Erorte-
rungen sieh zum Teil in sohr scharfer Woiso
gegen don elektrischen Betrieb orgingon, und
meint, es ware besser, statt dieser Diskussion auf
Grund von zum Teil nicht zutreffenden Unter-
lagen dafir zu sorgen, daB einwandfreie Mel-
resultate Uber Dampf - Reversiormaschinen bo-
schafft wirden. Von seiton dor Dampfmaschinon-
bauer liegt eigentlich gar keine Veranlassung
vor, Molfresultate, dio mdoch nur mit grofRem
Kostonaufwando erworben wurden, zu veroffent-
lichen, namentlich dann, wenn dio bereits ver-
offentlichten Angaben als nicht zutreffend bo-
zwoifelt werden. Es durfte demnach richtiger
sein, wenn dio Elektrotechnik ihrerseits dafir
sorgen wirde, daR dio von ihr erzielten Resultate
baldigst festgelogt wirden. Obgleich Resultate
Uber den orston oloktrischon Revorsierstralen-
antrioh schon fir don Monat Marz in Aussicht
gestellt waren, hat man bisher dariber noch
nichts gehort.

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

Kohle und Gichtstaub.

gomiseht. Dio besten Resultate wurden, soweit
ich mich erinnere, mit 7 bis 100/0 Zusatz erzielt.
Dor Koks war fest und das Erz darin kaum zu
erkonnen. Spéaterhin 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, dal? durch don Zusatz
von Purple-ores dio Bonzolausboulo um ‘/s ge-
schmalort wurdo, was wahischoinlich auf dio
Reduktion des Eisenoxyds im Koks zurick-

zufuhren war. jP. V\ycnull, t'nodensnute.
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Apparat zur Arsenbestimmung.

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

* Siehe Ledebur: Leitfaden flr Eisonhitton-
laboratorion, 5. Aufl.

bildung ersichtlich, nur Saus Destillationskolben
und Kihler. Dor fur diesen Zweck unpraktische
Schoidetriehlor ist Uberflussig gemacht.

An dessen Stolle ist ein sonkrochtor Eingul3-
trioliter oingoschmolzon, welcher mit einem oin-
goschliffenen langstioligon Stopfen verschlosson
wird. Durch Fullen des EinguBtriehtors, zunéachst
mit der zum Nachfilllen nétigen Salzsdure, zu-
letzt mit Wasser, ist dio untoro Offnung dossolbon
absolut dicht.
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Infolge der sonkrochten Anordnung kann man
die Salzsdure ruhig wéahrend des Kochons oin-
llioBon lassen, ohne ein Zorstéron des Kolbens
beflirchten zu mussen. Dor Destillationsrest kann

loicht, nach Ver-
dinnen mit Wasser
und Umdrohon dos
Kolbens, durch das
mit dom Kihler
verbunden gewe-
sene Rohr entfernt
worden. Das Spi-
len dosseiben st
auf diese Woiso
obonso loicht aus-
zufiihron. Der Rand
dosKihlorhalsosist
zu einem Kkloinon
Trichter erweitert,
um auch hier einen
Fliissigkoitsvor-
schlu®  horstollon
zu kénnen. Diesen
Apparat in ein-
facher Woiso auch
fur Schwefelbestimmungen brauchbar zu machen,
behalte ich mir vor und wird in Kirze dariber
borichtot worden.

Dor Apparat lait sich infolge seiner Einfach-
heit billiger horstollen, ist gesotzlieh geschitzt
und wird in sachgeméRer Woiso von der Firma
Stréhloin & Co., Glasblaserei und Lagor ehomischor
und physikalischer Apparate in Dussoldorf, hor-
gestollt. A, Mcine,

Orsatapparat fur technische Gasanalyse. *

Das Wesentlichste an dor Verbesserung des Ap-
parates durch Dr. C. Hahn liegt in dor Anwendung
besonders konstruierter Absorptionsgofafie, einer

Nouanordnung der Birette und der Einrichtung
einer Verbrennungskapillaro nebst Vorbronnungs-

* Sonderabdruck aus der ,,Zeitschrift des

Voroinos deutscher Ingenieure®.
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pipotte. Aus dor Abbildung 1 geht fir den Fach-
kundigen der Wog, den das Gas in dom Absorp-
tionsgefal nimmt und die dazu notwendigen Habn-
stellungen hervor. In Abbild. 2 steigt das Gas,

durch eino Injektorspitze austretend, in dor
Abbildung 3.
Spiralréhro auf. Das Schlangenrohr ist nach

unten bei d offen, wodurch ein Nachheben frisehor
Lésung moglich wird. Durch Einschalten dor
Burette m (Abbildung 3) zwischen dom Absorp-
tionsgefaR d und der Verbrennungskapillaro wird

Abbildung 4.

oin Mitvorbronnon der in der Kapillare f—g
stehenden brennbaren Gase vermieden, wodurch
das Resultat genauer wird. Die Absorption dor
Kohlensdure geht in d (Abbildung 3) vor sich,
die der schweren Kohlenwasserstoffe in c, dos
Sauerstoffs in b und dos Kohlenoxyds in a. Die
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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 nachtraglich
ermittolton Kohlensduremongo den Methangehalt.
Die Handhabung des Apparates (Abbildung 4) ist
im Ubrigen die bekannte.

Apparat zur Bestimmung des Gesamt-
kohlenstoffs im Eisen und Stahl.

Boistohonder Apparat wird zur Bestimmung
des Gosamtkohlenstoffs im Eisen und Stahl im
chemischen Laboratorium des Poiner Walz-

werks benutzt und hat sich dortselbs! ausge-
zeichnet bewdhrt. Er hat vor den &ndern in
Gebrauch befindlichen Apparaten bei gleicher
Betriebssicherheit den Vorteil, dal mit ihm ein
billigeres Arbeiten maglich ist. Dies ist vor allem
da der Fall, wo die Kohlenstoffbestimmung als
Betriebsanalyse regelm&Rig und in grof3er Anzahl
nusgefuhrt 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 widerstandsfahigem Glase;
B. Kihler; C. Innenrohr; D. Ueberleitungsrohr;
E. Kautschukstopfen.

* VVon der Firma Dr. Goercki und Dr. Schnitze
in Hannover zu beziehen, auch die Ersatzteile
oinzoln.
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Dio Kohlenstoffbestimmung wird in unsorm
Laboratorium als Betriebsanalyse ausgefiihrt 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. Reis empfohlenen Glaseimerehens, das
an oinom dinnen Platindraht in den Kolben hin-
eingehdngt 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 herdus-
gozogen, und es kann sogleich mit derselben
Ghromsehwefelsaureldsung die néchste Probe ana-
lysiert werden. Versuche, dio mit einem Ferro-
mangan und derselben Ohromsehwefelsaurolésung

nacheinander ausgofiihrt wurden, batten folgen-
des Ergebnis:

Gef _Menge

Nr. Subst. ©¢TA In%C. Xr. Subst. O"f'c'\f':f”ge IN%C.
| > s 0,1120? 0,10 1 05 g 0,1215 0,03

1IN 0,5 , 0,1185 0,40 11 0,5 , 0,1225 0,08
111 0,5 , 0,1175 0,41 1 o5 ., o,12702 0,93
IV 0,5 , 0,1185 0,40 IV 0,5 ., 0,1285 0,74
\ 05 , o0,11452 0,24 vV 0,5 , 0,1225 0,68
Vi 0,5 , 0,1180 0,44 vi o5 , o0,12552 0,84
Vil 0,5 , 0,1235 0,74

VIIl 05 , 0,1240 0,70

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

®r.s3ng. L. Eriche.

* ,Stahl und Eisen* 1894 Nr. 13 S. 587—589.
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Die internationale Ausstellung in Mailand,

verbunden mit einer national-italienischen Kunst-
ausstellung:, wurde am 28. April durch den Koénig’
des Landes eroffnet, nachdem die Feier schon
zweimal hinausgeschoben worden war. Trotz
dieser fur die Vollendung der Ausstellung gun-
stigen Verhéltnisse lieR am Erdéffnungstage die
Fertigstellung noch recht viel zu winschen ubrig,
indem ein Teil der Ausstcllungsbauteu nicht
einmal beendet war, man in anderen Teilen
der Ausstellung mit der Aufstellung der Gcgen-

Abbildung 1.

stilnde noch sehr weit zurick war und auch die
StraBen und Wege zum Teil noch nicht passierbar
waren.

Von der Ausstellung hat man in Deutschland
zuerst verhdltnismaRig wenig gehodrt, eine Er-
scheinung, die dadurch erklérlich ist, dafl 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
fur die Ausstellung bekundet hatte und die Be-
horden sich an der Ausstellung beteiligten, sah
auch die deutsche Industrie sich veranlaf3t, nicht
fern zu. bleiben.

Als Gelande fir die Ausstellung ist ein Teil
des inmitten der Stadt gelegenen Parco sowie

(Nachdruck verboten.)

die etwa 1Qa bin davon entfernte Piazza d’Armi
gewdhlt. Wie gleich vorausgeschickt werden
soll, sind Grundril 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 &ndern
Teil der Ausstellung zu gelangen, allerdings bei
starkem Verkehr nicht ausreichen soll. Die

Haupteingang.

Ausstellung ist insgesamt in 10 Abteilungen
eingeteilt, die 267 Gruppen umfassen, welche
wiederum in 1186 Klassen zerfallen. Die Ge-
samtflache, welche die Ausstellung einnimmt, ist
rund 1000 000 gm, 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 Flache sind rund
287 000 gm bedeckt, wéhrend die Dusseldorfer
Ausstellung nur etwa 120 000 gm bebaute Flache
aufzuweisen hatte.

Von den fremden L&ndern hat Frankreich
etwa 26 000 gm, Oesterreich 20 000, Deutschland
18000, Belgien 12 000, GroRbritannien 8000,
Ungarn 6500 gm mit Beschlag belegt. Der tech-
nische Dienst der Ausstellung ist ein verhéltnis-
maRig einfacher, weil die Erzeugung der elek-
trischen Energie nur zu einem Kkleinen Teil,
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namlich allein zum Betriebe der elektrischen
Verbindungsbahn aufdem Ausstellungsplatze selbst
erfolgt. Freilich verliert dadurch die Ausstellung
einen groRen Reiz, da die mé&chtigen Maschinen-
Aggregate fehlen, die hierbei zur Verwendung
kommen und eine groBe Anziehungskraft fiur das
Publikum bilden; c¢s féallt dieser Mangel in

Deutschland.

E — England.

0 = Oesterreich.
U = Ungarn.

F = Frankreich.
J = Italien.

B == Belgien.

1 =m llochbahnstation.

2 = Motorwagen- und Fahrrad-
wegen.

3 = Wagenbau.

4 = Landwirtschaft.
s = Feuerléschwesen.
6 = Straenbau.

7 = lichczcuge.

8 = Hygiene.

0 = Eisenbahnwesen.

= Navigntionc Generale
Ituliana.

11 = Motorboote.
12 s= OelTentlichc Arbeiten.
13 s; Luftschifffahrt.
14 = Meteorologie.
= Lenkbares Luftschiff.
16 = Iltalienische Scidcnindustric.
17 = Seewesen.

= Dekorative franzosische
Kunst.

10 = Kesselhaus.
20 sy Deutsche Eisenbahn-

ausstellung.

21 «= Motorwagen fiir das deut-
sche Heer.

22 = Funkentclcgraphisclic Vor-
flihrungen.

23 Maritime Kunst.
24 Gasbchiiltcrschuppen.
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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 Ma-
schinenbau kommt als solcher wegen der

..Rsg.m. ..

19

Piazza d’Armi

Abbildung 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 Eisenindustrie ist namentlich vertreten
in der Marineausstellung und darunter Deutschland
durch die Firmen Fried. Krupp (deren Kataloge in
bekannter gediegener Ausfiihrung vorliegen), die
Gutehottnungshiitte, Haniel & Lueg, die Dillinger
Huttenwerke und andere mehr in ausgezeichneter
Weise. Die italienische Eisenindustrie ist in einem

schon hervorgehobenen Zerstreuung der einzelnen
Maschinen Uber das ganze Gelande nicht recht
zur Geltung. Deutschland ist auf diesem Gebiete
durch sehr gute Vorfiihrungen der Firma Duisburger
Maschinenbau-A.-G. vorm. Bechern & Keetman,
verschiedener Werkzeuginaschinenfabriken sowie
Druckmaschinen vertreten, wahrend der deutsche
Schiffb au durch die Stettiner Maschinenbau A.-G.
Vulkan, Fried. Krupp und Schichau und die
meisten Ubrigen groRBen Werften ein sehr gutes
Bild von seiner Leistungsfahigkeit gibt. Auch
die Ausstellungen, die das Reiclismarineaint und
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die verschiedenen preuBischen Behdrden veran-
staltet haben, verdienen alles Lob, nicht nur
wegen ihrer Ausfihrung, sondern auch wegen
ihrer Promptheit, mit welcher sie hinsichtlich ihrer
Fertigstellung auffallen. Der vom technischen
Standpunkt hervorragendste Teil der Ausstellung
dirfte die Schaustellung des Eisenbahnwesens

Die internationale Ausstellung in Mailand.

Stahl und Eisen. QX9

Was die Kataloge betrifft, so existiert
zwar bereits ein offizieller Fihrer, der aber im
wesentlichen nur eine Beschreibung der Geb&ude
und allgemeine Nachrichten uber die Ausstellung
enthalt, dagegen Uber die Aussteller selbst
nichts bringt. Nur der amtliche Katalog
der deutschen Abteilung ist fertig, derselbe

Abbildung 3.

25 — Fischerei.
dekorative Kunst.

26 — Haupteingang.
31 = Unfallverhiitung.

27 = Simplontunnel.
32 = Haltestelle der elektrischen Hochbahn.

29 = Architektur. 30 = Neuere
33 = Leitung der Ausstellung.

28 = Schone Kunst.

34 = Post und Telegraph.

sein. In den gerdumigen Hallen ist eine inter-
nationale Sammlung von Lokomotiven und Fahr-
zeugen aller Art in einer Vollstdndigkeit,
wie man sie sonst nicht anzutreffen gewohnt
ist; auch Deutschland ist hierbei erfreulicher-
weise recht gut vertreten, ebenso ist die
Automobilausstellung recht, vollstindig und
interessant.

enthalt eine Uebersiclit Uber die heutige deutsche
Volkswirtschaft und ihre Stellung zur Weltwirt-
schaft; er ist verfalt vom Prasidenten des
Kaiserlichen Statistischen Amtes van der Borglit
unter Mitwirkung von Spezialmitarbeitern fur
die einzelnen Facliabteilumren. Die Darstellung
verdient alles Lob; es fallt vielleicht auf, daR
diesem allgemeinen Teil die grolRere Halfte des
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Buches, néamlich 130 Seiten gewidmet sind, wah-
rend auf die Ausstellungsgegensténde nur weitere
70 Seiten entfallen.*

Aus den vorstehenden Angaben erhellt, daR
es sich bei der Maildnder 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 &hnlicher Art einzunehmen pflegen,
so werden doch die Besucher, die sich hierfir
interessieren, auch zu ihrem Recht kommen; sie
werden ferner ihre Freude haben Uber Anord-
nung und nicht weniger Uber die Architektur
und die Bildhauerkunst, die dabei Uuberall in
vorteilhaftester Weise in die Erscheinung tritt.

Ueber die Beteiligung der deutschen Industrie
schreibt Rogierungsrat W. Gentsch, der Stell-
vertreter des Generalkommissars fur die Ausstel-
lung in technischen Angelegenheiten, in der ,,Zeit-
schrift des Vereines deutscher Ingenieure* vom
21. April wie folgt:

»l)ic Beteiligung deutscher Firmen wirde
sicherlich weit erheblicher, als jetzt der Fall,
gewesen sein, wenn die in Betracht zu ziehenden
Kreise auf die Mailander Veranstaltung' recht-
zeitig aufmerksam gemacht worden waren. Die
deutsche Regierung lieR sich in erster Linie
von Sparsamkeitsgrundsatzen leiten. Das Aus-
wartige Amt, welches, abweichend von friheren
Ausstellungen, die Angelegenheit zunéachst in die
Hand nahm, bestellte den deutschen General-
konsul in Mailand, Hrn. von Hcrff, zum Genoral-
kommissar, und die Ministerien Ubernahmen die
Organisation auf den in ihre Ressorts fallenden
Gebieten; sie ernannten Kommissare, welche in
Berlin zu einem Zentralkomitee zusammentraten.
Es ist dies natdrlich kein einfacher Apparat.
Von der Einrichtung eines eigenen Gebaudes
wurde abgesehen; so mufiten denn die deutschen
Gruppen in die von der italienischen Ausstellungs-
leitung den jeweiligen Zwecken zugewiesenen
Hallen,* d. h. also auf elf verschiedene Platze
(zwei im Parco, die Ubrigen auf der Piazza
d’Armi) verteilt werden. Die Abteilung in der
Arbeitshalle zerféallt wieder in acht raumlich
voneinander getrennte Stellen. Der von Deutsch-
land offiziell eingenommene Platz betragt etwa
19000 gm. Wieviel Raum die deutschen Er-
zeugnisse auf der Ausstellung aber uberhaupt
fullen, l1aRt sich zurzeit noch nicht abschatzen,

* Der geschmackvoll ausgestattetc Katalog ist
bei Georg Stilke in Berlin erschienen und im Buch-
handel zum Preise von 2 tt gebunden zu haben.
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weil eine namhafte Anzahl von Firmen teils als
selbsténdige Ausstellerinnen der italienischen
Abteilung angegliedert sind, teils ihre Maschinen
in italienischen Betrieben arbeiten lassen. Was
hei der starken Beschéaftigung der Fabriken und
der Kirze der zur Verflgung gestellten Zeit
moglich gewesen, haben die deutschen Aussteller
geleistet. Dall ihnen die Mailander Ausstellung
wirtschaftliche Vorteile bringen wird, ist schon
jetzt die vorherrschende Ueberzeugiihg. Es hat
sich aber gerade hier der Mangel an einer
stdndigen Zentralstelle fuhlbar gemacht, welche
mit den Bedurfnissen der Industrie vertraut ist.
Die internationalen Ausstellungen werden — wie
die Erfahrung auch lehrt — nicht aussterben;
sie werden sich vielmehr mit einer gewissen
RegelmafRigkeit wiederholen und immer mehr den
Charakter ernster zeitweiliger Méarkte annchmen.
Je gro6fRere Anspriiche Deutschland an die inter-
nationalen Beziehungen stellt, desto notwendiger
wird auch seine offizielle Teilnahme an den Ver-
anstaltungen der Nationen; leicht vermag aber
eine miBlungene Vorfuhrung die gute Wirkung
ihrer Vorgéngerinnen abzuschwéchen. Von einer
Ermidung darf natirlich 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 miufite in der Lage sein, durch sténdige
Fuhlungnahme mit der deutschen Vertretung im
Auslande und der einheimischen Industrie diese
Uber die Vorgange rechtzeitig zu unterrichten,
aber auch unverzuglich die Schritte zur Wahrung
der in Betracht kommenden Interessen zu unter-
nehmen. Die Kosten der Zentralstelle wirden
sicher durch die Ersparnisse des vorteilhafteren
Wi irtschaften ausgeglichen werden.*

Im Hinblick auf unsere fruhere Stellung-
nahme* (ber die Notwendigkeit, eine sténdige
Geschaftsstelle zur Vorbereitung von internatio-
nalen Ausstellungen zu schaffen, kénnen wir den
obigen Ausfihrungen nur beipflichten und den
Wunsch aussprechen, dal? es endlich gelingen
mdoge, 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 der Entwicklung des amerikanischen Tempergusses.'*

I n einem Bericht des Franklin-Institutes zu

Philadelphia aus dom Jahre 1828 heilit, es
wortlich: ,,Preis Nr. 4, fir die besten Proben
geglihten GuReisens, wird zuerkannt Seth
Boy den aus Xewark, N. J., fur die Muster
Nr. 163, eine durch ihre Gliitte und Schmied-
barkeit bemerkenswerte Sammlung von Schnallen,
Pferdegebissen und anderen GuBstlcken. Es ist
dies der erste Versuch in Amerika, GufBeisen fir
Gebrauchsgegenstande zu gluhen, 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 Uber mehr als sechs Jahre
erstreckenden Versuche, um das geeignetste
Eisen, das beste Packungsmaterial, die glinstigste
Temperatur fur das Glihen u. a. m. zu finden,
hatten zu dem Ergebnis gefuhrt, als Rohmaterial
ein sogenanntes Sterlingeisen und als Zuschlag
beim Umschmelzen Kalk zu benutzen; das Brenn-
material bildete anfangs trockenes Fichtenholz,
spater bitumindse Kohle aus Virginia. Boyden
scheint das Eisen in einem Flammofen von etwa
400 bis 500 kg Einsatz umgeschmolzen zu haben,
aus dem das flussige Eisen in 5 kg fassenden,
mit Lehm ausgekleideten Lo&ffeln ausgeschopft
wurde. Der erste Kupolofen wurde 1832 ein-
gefuhrt.  Der urspringliche Gluhofen hatte
bioneukorbdhnliche Form; die Gluhtépfe wurden
von oben eingesetzt, nachdem der Oberteil des
Ofens mittels eines Kranen abgehoben war. Als
Packungsmaterial diente Walzensinter; das Gluhen
wahrte eine Woche. Diesem Ofen folgte bald
ein rechteckiger, ununterbrochen betriebener, mit
geneigter. Sohle nach; die Gluhtépfe wurden
an dem hdéher gelegenen Ende eingesetzt, wéah-
rend an dem tieferen die fertige Ware heraus-
gezogen wurde. Als Brennmaterial wurde Holz,
Holzkohle oder bitumindse Kohle verwendet.
Eine Liste der von Boyden angefertigten Waren
weist Uber 1000 verschiedene Gegenstande auf,
von groben Werkzeug- und Maschinenteilen bis
zu arztlichen 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 veranderte
Roheisen sowie die damalige mangelhafte wissen-
schaftliche Kenntnis der fur das Temperverfahren
geeigneten Eisensorten wurden viele MiRRerfolge
erzielt, bis man das Eisen vom Oberen See ein-

* Aus einer Abhandlung im .American Machinist”
1906, 21. April.

fithrte, das auch noch heutzutage zum weitaus
groRten Teil zur Erzeugung von schmiedbarem
GuR3 dient.

In den folgenden Jahren ging man haupt-
sachlich darauf aus, die Leistungsféahigkeit der
Oefen zu erhdhen und gleichzeitig durch maschi-
nelle Beforderung der Stoffe die Unkosten herab-
zudricken. Heutzutage hat die Darstellung des

Y G
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Abbildung 1

schmiedbaren Eisengusses in Amerika eine solch
hohe Stufe erreicht, wie in keinem Lande Europas.
Es bestehen in Nordamerika etwa 125 Temper-
gieBereien mit einer Leistung von rund 2000 t
taglich, d. h. 700 000 t im Jahre, wahrend das
Ausbringen der alten Welt jéhrlich nur 80 000 t
betrdgt. Das schmiedbare Eisen ist so billig
geworden, dafl es in betrachtlichem Umfang den
GrauguR verdrangt hat, nur fir schwere Guf3-

Tabello I. Druckbeanspruchung.

! je- Kndglur-
rrofx‘ll Anfuntr.Hqucrschnltt Lénge Iftll-ill%llg f?cl?ntuur

gmm mm kg/gmm qmm

1 { rund 538,7 381 23,16 569,7

9 v 546,4 381 2229 5871

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 1819 190 22,91 187,7

2 i 169,7 190 23,34 176,7

A » 163,8 190 22,41 179,3

1 quadratisch  648,4 381 20,85 690,3
12 647,7 381 21,41 687,7
T3 1 648,2 381 20,88 690,3
1 'kreuzformig 292,2 381 22,43 300.0

2 a 281,3 381 22,64 289,0

s i 2948 381 21,37 301,3
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Tabelle Il. Zugbeanspruchung.
Anfi hni Zugbean- Dehnung Ein-
Probe nfnngsqucrschnitt spruchung in % auf schniirung
gmm  kg/gmm 200 mm %

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 5 1355 30,27 5,80 3,52
1 quadratisch 178,7 25,80 4,70 2,20
2 5 178,7 26,79 3,72 3,00
3 n 182,6 26,38 4,21 2,71
1 quadratisch 6709 27,04 4,10 3,30
0 - 664,5 20,72 1,95 2,88
3 Y, 677,4 26,62 2,38 2,94
1 rechteckig  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 kreuzférmig 376,7 24,33 4,20 3,10
2 i 3374 2566 7,20 2,50
3 371,0 26,15 4,80 3,50

*

I'robo hatte eine Gasblase.

sticke hat der StahlguR aus dem Martinofen,
dem Konverter u. a. allgemein Eingang gefunden.
Allerdings steht die Wissenschaft heute noch nicht
vollstaindig auf der Ho6he der Zeit, und die
Wattierung beruht meist auf der durch Versuche
erlangten Erfahrung des Betriebsfihrers.

Die Hauptverwendungsarten des schmiedbaren
Eisens lassen sich auf vier Zweige verteilen: land-
wirtschaftliche Gerate, Eisenbahnbedarf, Wagen-
teile- und Geschirrgu und Pafstiicke fur Bohren.

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

r~ -a —
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Tabello ITT. Vergleich der Ergebnisse.

Zug- Qui:r-
bcan- selmitthver-  Dehnung
.spnichung  minderung
kg/gmm % %
Bestes schmiedbar.
BisSON..eenene. 32,35 3,5 3,5
Kont’s Valuos . 22,50 2,0
Minor and Blako . 27,84 45 4,6
Runder Querschnitt 30,30 3,75 7,0
Quadratischer 20,51 2,84 3,2
Rechteckiger 26,30 4,25 3,5
Kreuzféormig. ,, 24,96 3,16 53

fir KleinguB auch am besten, wo kein gleich-
féormig gutes Material notig ist; fur schwere
Stlcke ist jedoch der Flammofen vorzuziehen,
in dem sich ein bedeutend gleichmafigeres und
wertvolleres Eisen erschmelzen bilt. Es ver-
wenden in den Vereinigten Staaten nur zehn
GieRBereien Flammdfen. Um diese Oofen 6ko-
nomisch zu betreiben, mdissen sie bestdndig im
Feuer sein, aulRerdem erfordern sie einen gelernten
und geschickten Schmelzer. Gewdhnlich haben
die Flammofen 15 bis 20 t Einsatz, sie sollen
300 Hitzen olme Reparatur aushalten und nach
1000 Chargen vollstandig erneuert werden mussen.
AuBer der Verwendung von Kohle ist vielfach
eine Oelfeuerung eingefihrt, da bei letzterer
die Aufnahme von Schwefel, der in jeder Kohle
enthalten ist, vermieden wird. Die Oelfeuerung
1&Rt sich leichter regeln, ist allerdings bedeutend
kostspieliger.

Die GuRBwaren werden in etwa 400 kg fassen-
den, eisernen Gliihtdpfen mit Hammerschlag ver-
packt, wobei darauf geachtet wird, daR die Topfe
stets voll gehalten werden.
Der Amerikaner liebt es, zum
Schlufl etwas gebrannten Kalk,
Salmiak, Salzsdaure und ahn-
liche Mittel aufzugeben, von
— deren Zusatz er sich viel
T verspricht. Die zum Glihen
ndtige Zeit richtet sich mehr
nach der Eisensorte als der
Grofe der GufBstlicke, da in
Amerika gegenlber dem in
Europa Ublichen Verfahren
durch das Gluhen nicht eine
moglichst grolRe Entkohlung
Lj angestrebt wird;* die Glih-
dauer schwankt von 3 bis 10
Tagen einschlieBlich des Ab-
kiihlens. In den ersten 36 Stun-
den wird der Ofen auf die
hdchste Temperatur, ungeféhr
700 Grad C. gebracht, die Hitze
wird zwei Tage angehalten und

4 J

* 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 olo, Schwefel unter 0,05 °/o, oder besser
unter 0,04 °/o, Mangan nicht tber 0,40 °/o, Phos-
phor unter 0,225 °/o. Der Siliziumgehalt héngt
von der Ware ab, je dickwandiger das GuR-
stuck, desto geringer mul3 der Siliziumgehalt
sein, um weiBes Eisen zu erhalten. Fir die
schwersten GuBstucke gilt 0,45 °/o, fir gewdhn-
lichen GuR 0,65 o/o, fir landwirtschaftliche Gerate
0,80 °/o als Grenze, wahrend in den dinnsten
Sticken das Silizium bis 1,25 °/o steigen kann.
Natirlich sind diese Regeln nicht allgemein an-
erkannt und wird manchmal ein Gehalt von
0,07 do Schwefel oder 0,25 /o Phosphor noch zu-
gclasscn, dagegen mulR der Kohlenstoff stets
vollstandig in gebundener Form vorhanden sein.
Die Festigkeitseigenschaften sollen sich wie folgt
gestalten: Zugfestigkeit 29,5 bis 33,0 kg/gmm
oder selbst bis 38,0 kg/gqmm, Dehnung von 2,5
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bis 5,5 %; die Einschnirung hat sich etwa in
derselben Hohe zu bewegen. Steigt die Zugfestig-
keit Uber 33 kg/gmm, so wird die Dehnung ent-
sprechend niedriger angesetzt.

Fur vorstehende, von der Buhl Jfalleable
Company zu Detroit, Michigan, gegossene
Probestdbe wurde eine Gattierung von Holz-
kohlen- und Bessemer-Tempereisen verwendet. Die
Stébe waren, in Hammerschlag verpackt, gegliht
worden, der mit etwas verdiinnter Salzsdure be-
sprengt wurde. Die Proben wurden zu derselben
Zeit genommen und enstammen einer gewdhn-
lichen Charge. Die Form der Probestdbe fur
Druckbelastung geht aus Abbildung 1 hervor,
die Ergebnisse sind in Tabelle 1 aufgefrajrt.
Die Probestdbe gentigten samtlich den gestellten
Anforderungen und schienen frei von Blasen
und Lochern zu sein. In Abbildung 2 sind die
Stababmessungen fur die Zugbeanspruchung dar-
gestellt, die Ergebnisse in Tabelle 1l. Bei
beiden Beanspruchungen treten deutlich die mit
den runden Probestdben erhaltenen besseren Er-
gebnisse hervor.

Mitteilungen aus der GieBereipraxis.

Schablonieren einer Seiltrommel.

Bei der nachstehenden Beschreibung* des Schablo-
nierens einer Seiltrommel handelte ca sieh um eine
mit spiralformig verlaufender Rille versehene Trommel,
deren oberer Teil einen Durchmesser von 1,65 m und
der untere von 1,2 m hat; ihre Hohe betrédgt 1,42 m.
Die Arbeitsweise geht zum Teil aus den Abbildungen 1
und 2 hervor. Die linke Hallte der Abbildung 1 zeigt
einen Schnitt durch die fertige Form, die rechte
Halfte die Anordnung der verschiedenen Schablonen.
Der Mantel wurde, wie dblich, nufgemauert und die
die Flanschen bildenden Formteile durch entsprechende
Eiscnplftttcn Uberdeckt, um dem dariber liegenden
Mauerwerk den notwendigen Halt zu geben. Das
Formen der beiden unteren Flanschen boroitote'weitcr
keine Schwierigkeiten. Die Gestalt der Schablone,
die zum Formen der auf dem unteren Teil der
Trommel spiralformig verlaufenden Rille dient, zeigt
Abbildung 1 (Schablone 4). Die Schneide der Scha-
blone wurde durch ein entsprechend geformtes Holz
geschitzt, um die Steine beim Aufmauern des Mantels
besser richten zu konnen. Die Schrauben, welche die
Schablonenhalter an der Spindel befestigen, wurden
gelést, um Bewegungen in axialer Richtung zu er-
moglichen : die Schablone seihst ruhte mittels eines
Gleitbolzens auf einer Schraubenwindung, die an der
Spindel befestigt war (siehe Abbildung 1).

W urde die Schablone einmal um 360 Grad gedreht,
so war die ganze Rille der kleineren Trommel auf
einmal geformt. Der Teil der Rille, welcher zu der
groBen Trommel hinuberleitet, durfte nicht die Form
einer Spirale haben, sondern muRte schneckenartig
verlaufen, weshalb man wieder eine entsprechende
schneckenférmige,Fihrung aus Holz anbringen mufte,
wie aus Abbildung 1 (bei 6) hervorgeht. Da sich
die Schablone (5) sowohl auswarts und einwéarts wie
aufwarts und abwarts bewegen mufBte, léste man
wieder die Schraube an dem Schabloncnhaltorring
und lieB dio Schablone selbst mittels Bolzen in den

* Scientific American®, 31. Marz 1906.
XM

Haltern gleiten. Durch eine Umdrehung wurde dio
verlangte Form erhalten. Die verschiedenen Stel-
lungen der Schablone 5 zu Anfang und am Ende der
Umdrehung sind in der Abbildung 1 ersichtlich. Die
letztere Stellung ist punktiert gezeichnet. Nachdem
diese verbindende Rille geformt war, trat eine neue
Schwierigkeit ein, und zwar infolge der beiden Flan-
schen, die zu beiden Seiten dieser Rille anzubringen

Abbildung 1 Links Schnitt durch die GuBform, rechts Schablone.
3
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waren. Diese Flanschen muRten ziemlich breit sein,
um ein Herabgleiten des Seiles zu verhiten. Da sich
nun dio Rille in derselben Ganghdhe fortsetzte, hatte
mau fur dio eine Flansche keinen Raum gehabt; daher
muBte man die Ganghodhe der ersten Windung auf
der oberen Trommel é&ndern. Die Flanschenstéarke

Abbildung12. Seiltrommel mit spiralférmiger Rille.

betrug 2,5 cm, deshalb gab man der die Schablone
fihrenden Schraubenwindung an der betreffenden
Stelle eine Hoéhe von 7,6 cm. Das noch Ubrige Stiick
der Rille in dem oberen Teil der Trommel wurde mit
Schablone 7 ganz ebenso wie in dem unteren Teile

ausgefihrt; dio Form wurde dann wie sonst fertig-
gestellt und schlieBlich der Kern, den man in sechs
Segmente geteilt hatte, eingesetzt. L.

GieBereinotizen.
I11. Rohren- und SéulenguB.
(Forts. D S. 554.)

Im RohronguB werden namentlich Muffenrdhren
in groBen Mengen erzeugt. Dio Frage, oh die Muffe
in der stehenden Form nach oben oder nach unten
zu legen ist, wird noch immer nicht gleichlautend be-
antwortet. Wahrend bekanntlich eine Meinung dahin
geht, daB die Muffe unten liegen misse, um recht
dicht zu werden, hélt eine zweite diese Forderung fur
nebenséchlich, weil ja durch die Muffe direkt kein
Flissigkeits- bezw. Gasstrom hindurchgeht. SchlieR-
lich kann auch bei oben gegossener Muffe zur Er-
zielung einer befriedigenden Dichte ein entsprechend
hoher verlorener Kopf aufgesetzt werden. Liegt die
Muffe unten, so ist infolge der fir das Herausziehen
des Rohrmodolls nétigen Verjingung nach abwaérts
gerade vor dem Uebergang zur Muffe die geringste
W andstadrke dos Rohres vorhanden, und infolge dieser
vergréBerten Verschiedenheit der Querschnitte kénnen
hier direkt schadliche Spannungen Auftreten. Dagegen
lakt sich wieder geltend machen, daf, wenn auch das
Rohrmodell die erwahnte Verjingung haben muB,
doch die Wandstdrke des Rohres von oben nach unten
gleichméaBig ausfallen kann, weil bei dem hohen
Druck der Eisensdule ein auf Erweiterung der Form
im unteren Teil wirkendes starkes Treiben vorhan-
den ist. Wenn aber dio Form gut getrocknet wird,
bleibt wenigstens der Grad dieses Treibens fraglich.
Wird das Schwanzende der Muffenrohre nach abwarts
verlegt, so wird dasselbe dicht, was ohne Zweifel
wichtig ist, doch fallt es anderseits infolge der Ver-
jungung dinner in der Wandstarke aus und kann hoi
ungentgend getrockneter Form leicht weill werden.
Das gewdhnliche Verfahren ist, Rohre unter 40 mm im
lichten Durchmesser liegend, und dariiber hinaus stehend

Mitteilungen aus der GieBereipraxis.

26. Jahrg. Nr. 11.

zu gieBen, und zwar Muffenrohre jo nach Wunsch des
Bestellers mit der Muffe nach oben oder nach unten.
Das Einformen der Rohre in stehenden Form-

késten geschieht bekanntlich noch zumeist durch
lagenweises Einstampfen des Formsandes um das
Modell. Bis zu einer Ldnge von 2 m sollen sich fir

das Abformen von Muffen- und Flanschenrohren lland-
maschincn mit Durchzugplatten bewahren. Mit einer
solchen sollen stindlich finf Kasten fertiggemacht
werden, doch durfte das Aufstollen der Form fir den
stehenden GuB bedenklich Hein.

Fir die Kerne mischt man neuen und bereits ge-
brauchten Lehm im Verhéltnis von 1:2; als bil-
liger organischer Zusatz kdnnen Sdgospane verwendet
werden. Die Kerntrockendfen heizt man ziemlich all-
gemein mit Generatorgas, welches héaufig aus Braun-
und Steinkohlen- bezw. auch Koksklein, also einem
minderwertigen Brennstoff, erzeugt wird und gleich-
zeitig zum Trocknen der Formen dient. Solches
Gas ist mitunter wogen eines grofReren Gehalts an
feinem Staub schlecht brennbar, in welchem Falle ein
Waschen desselben mittels einiger Wasserbrausen
Abhilfe schafft. Wenn dio GieRerei zu einer Hoch-
ofenanlage gehort, so wird wohl auch Hochofengas
mittels Ventilators zugefiihrt und mit dem Generator-
gas gemischt verwendet. Kerntrockendfen erhalten
gewohnlich nur auf einer Seite eine Schiehetiir, doch

sind beiderseits Tlren dann am Platze, wenn die
Oefen zwischen der Kerndreherei einerseits und der
Form- und GuRhalle anderseits gelegen sind. Der

Boden der Oefen kann mit guReisernen Platten be-
legt werden und wird nur mit Gaskanllen versehen,

Schnitt A—B durch

den halben Formkern.
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weil die Yerhrennungsluft durch die Turfugen ein-
zieht. Die Rauchgase nehmen hiiuiig in derselben
Weise ihren Weg ins Freie, doch wird auch mitunter
fur je zwei Oefen eine Esse vorgesehen. Die Gegen-
gewichte, welche die Schiebotiiren ausgleichen, sind
zweckmaRig in vertikale Rinnen oinzuschlieBen. Das
Trocknen der Kerne geht in 1 bis |’/s Stunden vor
sieh. Das Einsetzen der Kerne in die zusammen-
gestellto und gewdohnlich durch Gasbrenner von unten
in etwa zwei Stunden getrocknete Form geschieht bei
kleineren Rohren derart, dal an einen Kran gleich-
zeitig zwei Kerne gehéngt und in die Formen nieder-
gelassen werden (Abbildung 16a). Dementsprechend
ist auch der Formkasten doppelt, wie gleichfalls aus
Abbildung 16 ersichtlich ist, welche auch das Ein-
setzen und Zentrieren der Muffenkorne von unten mit

Hilfe zweier Deckel erkennen laBt. Fir Neuanlagen
empfiehlt Bich unbedingt die in mehrfacher Hinsicht
sehr vorteilhafte Anordnung der Formen in Dreh-
tischen, welche Zivilingenieur F. J. Fritz eingefiihrt
hat. * Wenn Rohren liegend gegossen werden, so
werden sie ebenfalls nach einem abgedrehten GuR-
cisenmodell eingeformt, und es wird sodann zur Her-
stellung der Eingisse, von denen bei sehr dinn-
wandigen Riuhren etwavier auf dieLange desRohres ver-
teilt werden, ein Eisenmodellin den gestam pften Sand des
Oberkastens biB auf das Rohrmodell niedergeschlagen.

Das Ausziehen der Rohren nus der Form soll
stets erst im erkalteten Zustand geschehen. Die
Kernspindel dagegen wird beim stehenden GuR ge-
zogen, sobald das Eisen erstarrt ist, um
einem maoglichen AnreiBen des Rohres

wahrend der Zusammenziehung vorzubeugen.

1Q

Die Priufung der Rohren durch die
Druckprobe geschieht am haufigsten nach
dem Abstechen des Eingusses bezw. des r

verlorenen Kopfes; sic erst nach dem Teeren
vorzunehmen, hat zur Folge, daR ein un-
brauchbares Rohr umsonst durch den Wiirm-
ofen und die Teergrube geschickt wurde. Fir
W asserleitungsréhren entspricht die Wasserdruckprobe
hoi 20 Atmosphéren. Eine hierzu dienende Vorrich-
tung ist in Abbildung 17 dargestellt. Zwischen dem
festen Stander A wund der Druckplatte B wird das
Rohr eingespannt. Die Platte B ist fur verschiedene

Rohrlangen einstellbar, indem vom llandrade G nus
mittels Zahnradiibersetzung die Mutter D in ent-
sprechendem  Sinne gedreht wird, wodurch die

Schraube E mit der Platte B vor- oder zuriickgeht.
An den starken Bolzen F, welche die Stander A und
G verbinden, erhdlt tlio Platte B ihre Fihrung. Die
Abdichtung der Rohrenden erfolgt beiderseits durch
eingelegte Hanfringo Il. Um den Druckwasserver-
brauch niedrig zu halten, erfolgt zundchst durch das
Rohr J die Zulassung des Fullwasscrs z. B. aus einem

* ,Stahl und Eisen* 1901 S. 274.
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héher gelegenen Behdlter. Die Luft aus dem Innern

des zur Druckprobe vorbereiteten Rohres K entweicht

dabei durch das Rohrchen L, dessen Ende im Rohr K

immer an die hochste Stolle der Muffe vorgeschoben

wird. Sobald durch dieses Rohrchen W asser ausfliel3t,

ist K mit Wasser gefillt, und die Ventile M und X

worden abgesperrt. Erst jetzt wird durch Ooffnen dos

Ventils 0 aus dem Rohr P Druckwasser vom

Akkumulator zugelassen, worauf sich sehr rasch der

volle Probedruck einstellt. Wenn nach vorgenom-

mener Druckprobo das Rohr K ausgespannt wird, so

flieBt sein W asserinhalt in der Grube Q im Boden zu-

sammen und wird von dort abgeleitet. Statt die

Einstellung der Druckplatte B durch Schraube E und

Mutter D vom Handrad C aus zu bewirken, empfiehlt

es sich, namentlich bei Pressen zur Priifung von R6hren

kleineren Durchmessers, die

Druckplatte mit einem hydrau-

lischen Kolben zu verbinden,

welch letzteror beim Ablassen

des Druckwassers durch ein

Gegengewicht selbsttatig zu-

rickgezogen wird. Durch diese

Einrichtung erspart man einen

Mann an Bedienung. Rd&hren

flir Gasleitungen prift man

mit Druckluft von 1'j bis 2

Atmosphdren. Die empfind-

lichste Probe soll hierbei darin

bestehen, daB das Rohr un-

mittelbar vor der Prifung in

einen Behdlter mit Seil'cn-

wassor getaucht wird, worauf

sich hei der Probe die wun-

dichten Stellen durch das Auftreten von Seifenblasen
deutlich zeigen.

Mit dom Rohrengull hatder Siiulengufl die groBte

Aehnliclikeit. Die Ansicht, daR Sé&ulen liogend ge-
formtund dann aufgerichtet werden mussen, wenn
der GuBstehend erfolgen soll, ist irrig. GieBereien,

welche nur gelegentlich Saulen hersteilen, formen die-
selben liegend nach dem Modell und gieRen sie auch
liegend ab. Man wendet dazu den vordeckten Herd-
guB an. Im Uberhasten (Abbildung 18) sind an den
Sandleiston A, welche sich zundchst dem Séaulenkopf
und -FuBe befinden, Bolzen zur sicheren Festhaltung
des Sandes angegossen. Bei groRerer Lange werden
zwei Einglisse B mit je zwei Einlaufen an den Seiten

g

rl

Abbildung IS.

des Schaftes vorgesehen, wéahrend auf den Kopf und
den FuR Windpfeifen oder Steiger C aufgesetzt werden.
Es soll genligen, den horizontal liegenden Kern gegen
Auftrieb von der Oberseite aus zu stitzen und ihn
beziiglich seiner Unterseite um 2 bis 3 mm tiefer oin-
zulegon als der genauen Mittellage entsprechen wirde;
beim GieBen soll dann der Kern infolge des Auftriebes
und der Gegenstitzung auf der Oberseite die richtige
Mittellage einnehmen.

Um sich dem gegeniber die Arboit bei vertikaler
Abformung des Sdaulenschaftes vorzustellcn, braucht
man sich nur zu vergegenwartigen, dal man in der Séule
eigentlich eine Vereinigung des Muffen- und Flansclien-
rohrcs vor sich hat. Allerdings entspricht der Kopf
der Sé&ule einer etwas komplizierteren Muffe und kann
nicht stehend abgeformt werden, sondern ist im zwei-
teiligen Kasten fir sich zu formen und an den unteren
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Teil des stehenden Formkastens fir den Schaft an-
zusehlielRen. Die FuBplatte, welche einem Rohr-
flansch entspricht, wird am oberen Ende des Form-
kastens genau so wie ein solcher ahgeformt und beim
GieBen durch ein besonders eingesetztes Kernstiick
begrenzt. GroBe FuBlplatten hoi Sdulen mit sehr hoher
Belastung worden Ubrigens fur sich gegossen. Soll
der Saulenkopf besondere Verzierungen erhalten, so
werden dieselben in entsprechenden Teilen als einzelne
Sticke gegossen und nach erfolgtem Putzen der Saule

Der Handelsvertrag mit Schweden.
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aufgonietet. Die Kieten werden auflen abgefeilt und
die Fugen zwischen den einzelnen Sticken verschmiert.
Zur Knckinessung der Wandstarken werden die Séaulen
hdufig von vier Seiten angebohrt; auBerdem worden
sie durchweg auf Knickung geprift, wobei sich der
FuR gegen eine starke Druckplatte stutzt, wé&hrend
auf den Kopf mit Hilfe eines hydraulischen Plungcr-
kolbenB ein entsprechender Druck ausgelibt wird.

(Fortsetzung folgt.)

Der Handelsvertrag mit Schweden.

er Handels- und Schiffaln'tsvertrag zwischen
° dem Deutschen Reiche und Schweden ist
am 18. Mai dem Reichstage zur verfassungs-
maRigen Genehmigung zugegangen und von diesem
inzwischen auch gutgeheiRen worden, wahrend
ihn die Il. 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 dafl eine besondere Kindigung
erfolgt, bis zum 31. Dezember 1910, also nur
fir einen verhaltnismaRig kurzen Zeitraum,
wirksam bleiben; auch eine stillschweigende Ver-
langerung ist nicht etwa vorgesehen. Auf diese
Punkto wurde, wie in der Begrindung** mit-
geteilt wird, von schwedischer Seite entschei-
dendes Gewicht gelegt, da man es in Schweden
nach Lage der staatsrechtlichen Verhaltnisse fur
erforderlich hélt, dal? jeder der beiden Kammern
des Schwedischen Reichstages das Recht der Mit-
bestimmung uber die Frage gewahrt bleibt, ob
vom genannten Tage ab das Vertragsverhéltnis
fortgesetzt werden soll oder nicht.. Die wich-
tigsten Teile des Vertrages, durch die u. a. die
Behandlung der Angehdrigen beider Reiche, die
Frage der Ein-. Aus- und Durchfuhrverbote,
die Benutzung der Eisenbahnen, die Auslibung
der See- und Binnenschiffahrt, die Zulassung
von Konsuln und notwendigerweise auch das
Verfahren bei Zollstreitigkeiten gegenseitig ge-
regelt. wird, bilden naturgemdl die beiden Ver-
tragstarife und die Meistbeglinstigungsklausel
fur den Warenverkehr, die in Artikel 10 ent-
halten ist.

Im SehluBprotokoll ** ist zu diesem Artikel fest-
gesetzt, daB im Verkehr beider Lander die Erhebung
einer aogenannton surtaxe d'entrcpdt nicht statthaft
sein soll. Deutschland hat eine derartige Verpflichtung
bereits in &nderen Handelsvertragen dbernommen,
vergl. z. B. Artikel 3 Ziffer 1 des Zusatzvertrags vom
22. Juni 190-1 zum Handelsvertrag mit Belgien. DaR
auch Schweden sich zu diesem Grundsédtze bekannt
hat, ist fur den Zwischenhandel unserer Seestadte von
Bedeutung. Fenier ist uns im SchluBprotokoll zu

* Dagegen hat der Schwedische Reichstag die
gleichzeitige Vorlage der Regierung, die nordschwe-
dischen Eisenerzlager zu verstaatlichen, abgelehnt.

** Denkschrift, die von der Regierung dem Wort-
laut dos Vertrages beigefiigt worden ist.

Artikel 10 die wichtige Zusage gegeben, daB Schweden
wéhrend der Dauer dos Vertrags keinen Ausfuhr-
zoll auf Eisenerze legen wird.

Die Einfuhr von Eisenerzen nach Deutschland
betrug:

aus allen [lindern darunter aus Schweden

Jahr Menge in ~ Wertln Mil-  Menge in  WertIn Mil-

100 kg lionen Mark 100 kg lionen Mark
1901 43 700 217 70 14 771 243 24
1902 39 574 028 59 11 440 056 17
1903 52 253 359 80 14 346 536 23
1904 60 611 270 92 15 840 797 25
1905 60 851 955 etwa 92 16 424 566 etwa 26

Dieser Einfuhr steht folgendo Eisenerzforderung
des deutschen Zollgebietes (Luxemburg inbegriffen)
gegeniber:

Jahr

Menge in 100 kg
165 701 820
179 635 910
212 306 500
220 473 930
234 440 730

Gogonuber dieser groBen inldndischen Fdrderung,
die hauptsdchlich auf dem Reichtum der Minettolagor
in Lothringen beruht, fallt die Einfuhr aus Schweden,
fur Gesamtdeutschland betrachtet, nicht allzusehr ins
Gewicht. Indes wirde das Aufhdren oder die Er-
schwerung der Zufuhr schwedischer Erze fur einzelne
Gebiete der deutschen Huttenindustrie sieh sehr emp-
findlich fihlbar machen, so fiir das niederrheinische
und das schlesische Gebiet, insbesondere aber fir die
Huttenindustrie, die an der Kiste sich entwickelt hat
und vollstdandig auf den Bezug dos Rohmaterials aus
der Ferne angewiesen ist. Eine Verschiebung der
deutschen Produktionsverhéltnisse wirde die Folge
sein, welche auch zu Stérungen fiur das gesamte wirt-
schaftliche Leben fihren wirde.

Die Lieferung der schwedischen Erze erfolgt
groBtenteils auf Grund langfristiger Vertrage, in denen
meist ausbedungen ist, daB ein etwaiger schwedischer
Ausfuhrzoll zur Halfte von dem Kéaufer getragen werden
solle. Es wirde also die vollstdindige Abwalzung des
Zolles auf die Produzenten in Schweden schon aus
diesem Grunde nicht angéngig sein, ganz abgesehen
davon, daR es zweifelhaft ist, oh der Stand von An-
gebot und Nachfrage eine solche Abwélzung ermdég-
lichen wirde. Die Gefahr, daB man in Schweden zur
Einfihrung eines Ausfuhrzolles auf Eisenerze schreiten
wirde, war eine naheliegende. Es ist dort die Ansicht
sehr verbreitet, daB die Allgemeinheit von dem reichen
Bodenschéatze, den das Land in den machtigen Eisen-
erzvorkommen im nérdlichen Schweden besitzt, groBeren
Nutzen ziehen und daB man insbesondere auch die
inlandische Verarbeitung der einheimischen Erze tun-
lichst férdern musse. Dieser Auffassung entsprangen
verschiedene im Schwedischen Reichstag gestellte An-
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trage, die auf Belegung der Erze mit einem Ausfuhr-
zoll abzielten.* Im Jahre 1905 wurde ein Antrag,
einen solchen Zoll in Héhe von 1 Krone f. d. Tonne
cinzuiuhren, im Reichstage nur mit geringer Mehrheit
und in der Erwdgung abgelehnt, daR die Angelegen-
heit zundchst noch einer néheren Prufung bedirfe.
In diesem Jahre wurden die Antrdge unter Forderung
zum Teil sehr erheblicher Zollsatze erneuert. Bei
dieser Sachlage ist deutscherseits in den Verhandlungen
ausschlaggebendes Gewicht darauf gelegt worden, daf
von Schweden die Zollfreiheit der Eisenorzausfuhr
gebunden werden méchte, und die schwedische Regie-
rung hat sich schlieBlich bereit finden lassen, dieser
Forderung zu entsprechen.

Was weiter die Vertragstarife selbst anlangt,
so sind darin einige Zollsatze zwar niedriger,
als in den sonst gultigen Zolltarifen beider
Lander angesetzt, in der Hauptsache aber haben
die Vereinbarungen den Zweck, die Zélle zu
binden, also zu verhindern, daR sie wahrend der
Dauer des Vertrages erhéht werden kdnnen.
So werden insbesondere fur die Einfuhr nach
Deutschland die Zélle auf verschiedene Gegen-
stdnde, die unser allgemeiner Tarif unter ,,Eisen
und Eisenlegierungen® auffihrt, nur festgelegt,
ohne daRR Aenderungen eintreten. Dahin gehdren:
schmiedbares Eisen in Stiben (gewalzt, ge-
s'chmicdct oder gezogen), Bandeisen, Bleche,
unbearbeitete Réhren von weniger als 2 mm Wand-

* Vergl.
bis 1045.
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D as Heft 3, 1906, des ,,Archivs fiir Eisenbahn-

wesen* onthiilt hiortber folgondo Angaben:

Am Endo des Jahres 1904 waren (siehe die
nachstehende Uebersieht) 886313 km Eisenbahnen
auf der Erde vorhanden. Die Bautatigkeit war
im Jahre 1904 eino lebhaftere als in den vor-
aufgegangonen Jahren, es wurden 26958 km
neue Bahnen gebaut, gogonibor 21139 und
21461km in den beiden Vorjahren. Die meisten
Eisenbahnen wurden, wie fast alljahrlich, 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-
paische Eisenbahnnetz hat sich um nicht ganz
5000 km vergroRert. Dor starkste Zuwachs fallt
auf das europdische Ruflland und das Deutsche
Roich, in Asien sind nur Britisch-Ostindien,
Japan und China wesentlich an den Fortschritten
des Eisenbahnbaues beteiligt. Die Tatigkeit Ruf3-
lands in Asien hat unter dem EinfluR dos russisch-
japanischen Krieges vollstdandig gestockt. In
Afrika zeigen neben den Eisenbahnon Aegyptens
auch die in den doutsehon Kolonien angemessene

Die Eisenbahnen der Erde.
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starke, roher schmiedbarer Guf} mit einem feinen
Stuckgewichte von mehr als B kg, bearbeiteter
schmiedbarer Gufl bei einem Reingewichte des
Stickes bis zu 100 kg, Drahtseile aus Eisen-
draht von weniger als 0,5 mm Stérke und sonstige
Drahtwaren. Gleichzeitig ermaRigt werden u. a.
die deutschen Einfuhrzélle fur gewalzten und ge-
zogenen Drahtin der Starke von weniger als 0,5 bis
0,22 mm von 5,50 Jb auf 4,75 Jb und fur rohen
schmiedbaren GuR in Stucken von 3 kg oder
darunter von 8 Jb auf 6 Jb fur den Doppelzentner.
Nicht aufgefiihrt sind in dem neuen Tarife Roh-
eisen, Rohluppen. Rohschienen, Blécke, Platinen
und Knippel; fir diese bleiben also ebenfalls die
seit dem 1. Marz d. J. glltigen S&tze bestehen,
solange sie im deutschen autonomen Tarife nicht
geandert werden.

Fur die Einfuhr nach Schweden werden
von den Zbllen, die fur die Eisenindustrie be-
sonderes Interesse haben, beispielsweise die nach-
stehenden gebunden: fur Balken-, Eck- und
anderes Fassoneisen, gewalzte oder geschmiedete
Platten und Bleche, Ro6hren und Rd&hrenteile,
Draht und Drahtwaren, Dampfmaschinen und
Dampfkessel, Eisenbahn- und Pferdebahnwagen,
elektrische Maschinen, sowie ferner Maschinen,
Geratschaften und Werkzeuge, die anderweitig
im allgemeinen schwedischen Zolltarife nicht
genannt sind.

Erde (1900 bis 1904).

Fortschritte. In den englischen Kolonien ist ein
volliger Stillstand zu verzeichnen. Auch in
Australien hat der Eisenbahnbau wohl unter dom
EinfluR 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 gedndert. Auf die Vor-
oinigton Staaten von Amerika mit 344672 km
folgt das Deutsche Reich — allerdings in grofRem
Abstand — mit 55564 km, das européische Ruf3-
land mit 54708 km, Frankreich mit 45773 km,
Britisch-Ostindien mit 44352 km, Oesterreich-
Ungarn mit 39168 km, GroRbritannien und Ir-
land mit 36297 km und Kanada mit 31554 km.
Die Ubrigen Staaten der Erde bleiben alle unter
20000 km. Ganz auffallend ist der geringe Fort-
schritt im Eisenbahnbau in GroRbritannien. Es
sind im Jahre 1904 nur 149 km neue Eisenbahnen
gebaut, wahrend in ProuBon, dessen Eisenbahn-
netz (33510 km) an Ausdehnung dem groRB.
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der Eisenbahnlédnge zur FladchengroBe und Bevdlkerungszahl der einzelnen Lé&nder.

Eisen-

1904

33 510
7 409
2973
1984
2 104
1909
5 015

.55 564 i

39 168
3G 297
45 773
54 708
16 117
7041
3433
4 249
14 134
2 494
3288
2 439
12 577
578
3177
1118
3 142
110

305 407

344 172
31 554
1058
19 437

1615

3581
459
001

1020
122

60
300
1844
1129

10 747
253
1948
4 643
19 971

450 574

2 669
9 116
1976
862

7 481
44 352
630
54

3 464
82
719

2 302
718

2 781
77 206

5204
4894
'478
376
5 650
1185
2 148
960

888
1901

1262
76
992

20 074

3928
5444
5279
3 059
4711

998
3491

142

27 052

3 1 i ' 5 1 0
Léange der im Betrieb beBndlicheu
Lander bahnen am Ende des Jahre
1900 j 1901 1 1902 ; 1903 |
1 Europa: K loinetcr
" preutien . 30801 31068 32405 32854
Bayern 0 747 6 774 0 832 7081
2 853 2 885 2940 2973
Sachsen 1900 1940
"Wirttemberg . . . 1721 1890
Baden .o 1957 2071 2088 2 088
ElsaR-Lothringen . 1821 1891 1891 éggg
Uebrige deutsche Staaten 5491 5531 5578
Zusammen Deutschland 51391 52710 53700 54426
Oestorr.-Ungnrn, einschl. Bosnien und Herzegowina . . 30 883 gé igg gg g‘é% gg iflg
GroRbritannien und Irland 35 180
Erankreich ... oo 42 827 43 057 44054 45222
KuRland eiirop., einschl. Finland (3279 KM ) ..ooceereree. 48400 51409 52339 53258
i 15787 15810 15942 10039
Italien
Belg |en 0 345 0470 G029 0819
Niederlande, einschl. Luxemburg.. 3209 3257 3311 3372
Schweiz 3783 3910 3997 4 145
Spanien 13357 13630 13770 13851
Pgrtu alml 2 376 2 388 2 380 2404

rugat... 3001 3067 3105 3159

Danemark..
Norwegen 2 053 2 101 2 344 2 344
Schweden.. ' 11 320 11588 12177 12388
S OMW QUM =78 578 578 578
Rum;;inié"r'] ........................................................................................... 3008 3171 3177 3177

) R SRR bbb bbb 972 1035 1035 1035
Griechenland 3 142 3142
Europdische Turkei, Bulgarien, Ru'melien. ... 3142 3142 110 110
Malta, Jersey, Man . . . m . 110 110

. Zusammen Europa 283 878 290 993 290 097 300 435

Il. Amerika:

Vereinigte Staaten VON A M €riKa ..coeeecoromimrecersnnnnenes 311 094 317 354 325777 333 833
Britisch Nordamerika (Kanada)......n. 28097 29435 30358
Neufundland 1032 1055 1055 1055
M exiko 14 573 15454 16 008 10 008
Mittelamerika (Guatemala 044, Honduras 92, Salvador

150, Nicaragua 250 und Costarica 473 km) . . . . 1256 1335 1339 1522
GroBe Antillen (Kuba 2548, Dominik. Republik 188,

Haiti 225, Jamaika 298, Portorico 322 km) . . 2 500 2500 2712 3479
Kleine Antillen (Martinique 224, Barbados 98, Trinidad 142 km) 447 447 447 459
Vereinigte Staaten von Columbien 044 044 044 044
Vv 1020 1020 1020 1020

ENEZUECTA i e et 120 120 122
Britisch Guyana 88
Niederldéndisch Guayana.... - -
Ecuador 300 300 300 300
EOURAOT v 1007 1067 1007 1067
Bolivia.. 1 1000 1055 1055

Vereinigte Staaten von Brasilien............. 14 798 14 798 14 798  15:076

Paraguay . . 253 253 253 253

UTUGUAY covvsiimvvnnsssssssnsnsssssnssoe 1841 1841 1948 10948
Chile ... 4580 4634 4643 4643
Argentinische RepubliK .., IG369 16 767 10767 17 377

11l Vsion Zusammen Amerika 402 171 410 030 421 571 432 618
Russisches mittelasiatisches Gebiet.....oe. 2 669 2 669 2 669 2 669
0200 9 116 9 116 9 116

4G 1236 1516 1892

42 42 00 60

pan. ... 5892 6550 0817 7 026
Britisch O stindien 38235 40825 41 723 43 372
Ceylop ................... 478 478 593 630
Persien. . 54 54 54 54
Kioina8ien und Syrien, mit Cypern (58 km) . 2 700 2 760 2 760 3233
Portugiesisch Indien ... 82 82 82 82
Malayischo Staaten (Borneo, Celebes usw.) . . 439 439 439 644
Ni_ederléndisch Indien (Java, Sum atra)....... 2094 2 227 2228 2302
SHTam i 327 382 534 685
Cocllinchina (Kambodscha, Anmim, Tonkln 2398, Pondlchdry os,

Malakka 92, Philippinen 190 KNi)........ccoueormrieeinincieninieeneseneeees 383 432 2 781 2781

IV. Afrika Zusammen Asien 60 301 07292 71372 74546
ACGYPLEN i, 3 358 4 640 4 752 4 752
Algier und Tunis 4 251 4 894 4 894 4 894
Unabhéngiger Kongo-Staat . . . 444 444 444 444
Abessinien .. — — 290 376

N 1 Kapkolonio 4 727 4727 4799 5 650
[ Britisch 1N atal...... 1185 1185 1185 1185
\ Sid-Afrika JTransvaal . . 1935 1935 1935 2 148
. *'Oranje-Kolonie..eenene.

Kolonien: ] 960 960 900 900
Deutschland (Deutsch Ostafrika 130, Deutsch Stdwest-

afrika 713, Togo 45 km) . . . 300 470 470 470
England (Brit. Ostafrika 936, Sierra Leone 363, Gold-

kiste 270, Lagos 204, Mauritius 188 km ) ... 884 1441 1503 1879
Frankreich (Franz. Sudan 843, Franz. Somalikiiste 160,

Madagaskar 132, Reunion 127 km) . . 1100 1100 1100 1262
Italien (Eritrea 70 KM ) ovrvncnnene 27 27 27 27
Portugal (Angola 543, Mozambique 449 km) . . . . 943 943 992 992 :

V. Australien. Zusammen Afrika 20 114 22832 23417 25039
Neuseeland 3070 3767 3707 3868
Victoria 5178 5209 5314 5444

) ) 4523 4578 4 808 5 050
SUA-AUSIAlIEN oo 3029 3029 3029 3059
Queen_sland... 4 507 4 507 4 507 4711
TasMaNen s 771 771 990 998
West-Australien ... _ 2194 3182 3182 3451
Hawaii (40) mit den Inseln Maui (11) u. Oahu (91 km) 142 142 142 142

Zusammen Australien 24 014 25185 25805 26 723
Zusammen auf der Erde 790 478 816 755 838 21G 859 355 886 313
Steigerung gegen das Vorjahr. .. °lo 29 3,4 26 2,5

31

g 1 9
Zuwachs von 1900—1904
. in Prozent
im ganzen

(7-3) v 3

km %

2 709 8,8
062 9,8
120 4,2
203 15,8
147 7,5
148 8,1
124 2,3

4173 8,1

2 285 0,2

1111 3,2

2 94G 6,9

6 248 12,9
330 2,1
696 11,0
224 7,0
466 12,3
777 5,8
118 5,0
287 9,G
386 18,8

1257 11,1

79 2,5

146 15,0

21 529 7,0
33 078 10,0
2 857 9,9
26 2,5

4 864 33,4
359 28,0

1075 42,9

12 2,7
17 2,0
34 38,G
60 —
177 10,0
129 12,9
1949 13,2
107 5.8
57 12

3 602 22,0

48 403 12,0

2916 47,0

1330 205,9

820 1952,4
1589 27,0
6117 16,0

152 318

70-1 25,5

280 63,8

208 9,9

391 119,6
2 398 626,1

16 905 28,0

1846 55,0

643 15,1
34 11

376

923 19,5

213 11,0

58S 196,0

1077 121,8
162 14,7

49 181,5

49 5.2

5960 29,6
258 7,0
266 51
756 16,7

30 1,0

204 4,5

227 29,3

1297 59,1

3038 12,6

95 835 121

10

Dar einzelnen Léander

; FIHchengroRe L

gkm ‘

(abgerundete Zahlen)

348 000
75 900
15 000
19 500
15 100
14 500
52 100

540 700

070 500
314 000
53G 400
390 000
286 600
29 500
35 600
41 400
496 900
92 000
38 500
322 300
447 900
48 300
131 300
04 700
267 000
1100

9 761 300

7 752 800
8 768 000

110 800
2 016 000

o

1330 800
1043 900
229 000
299 600
1137 000
1334 200

8 361 400
253 100
178 700
776 000

2 885 600

554 900
12 518 500
11 081 000

218 600

417 400

5068 300
63 900
1645 000
1778 200
3 700

86 200
599 000
633 000

994 300
897 400

786 800

70 900
308 600
131 100

271 000
229 000
799 100
2 341 600
1731 400
67 900

2 527 300
17 700

7 985 000

1904 und das Verhaltnis

1 12 | 13
Es trifft Ende 1904
Bahnlange aufje
Bcevolkerungs-
zahl 100 10000
gkm  Elnw.
km
34 473 000 9,6 9,7
0170 000 9,8 12,0
4202 000 19,8 71
2 109 000 10,2 9,1
1808 000 13,9 11,3
1719 000 13,0 11,5
5700 000 10,8 9,7
50 367 000 10,3 9,9
47 118 000 5,8 8,3
41 450 000 11,7 8,8
35902 000 8,5 11,7
105 542 000 0,9 4,7
32 475 000 5,6 49
6 694 000 23,9 10,2
5341 000 9,0 5t
3325000 10,2 12t
17 961 000 2,8 79
5429 000 2,7 4,6
2449 000 8,5 13,4
2221 000 0,8 10,9
5 130 000 2,8 245
2494000 19 00
5913 000 2.4 b,4
2434000 17 4,6
9824000 12 3,2
372 000 10,0 3,0
391 507 000 3,0 7,6
78 595 000 4.4 43,8
5339 000 0,4 59,1
214 000 0,9 49,4
14 545 000 1,0 13,4
4500 000 0,05 1,0
2445 000 0.1 4,2
295 000 0,05 41
1400000 01 2,1
4 007 000 0,2 4,0
2209 000 01 5,0
" 14 934 000 ! 0,2 11,2
636 000 : o,i 4,0
931000 20,9
3314 000 0,6 14,0
4894 000 0,7 40,8
7740 000 0,5 3,4
5773 000 0,07 15,8
357 250 000 0,02 0,6
9670 000 0,4 0,9
46 542 000 1,8 16
294 905 000 0,9 15
3687000 10 11
9 000 000 0,003 0,’06
19 568 000 0,2 18
572 000 2,2 1,4
719 000 0,8 10,0
29 577 000 0,4 0,8
9000 000 01 0,8
9833000 0,5 53
6695000 0,5 1,3
1766 000 0,7 32,0
778 000 11 15,2
867 900 0.7 247
208 000 0,7 46,1
830000 14 47,3
1201 000 2,4 453
1370 000 0,7 38,5
© 363000 01 843
485 000 0,3 97,1
172 000 1,5 58,0
412000 01 84,7
109 000 0,8 13,0
4942 000 03 547

»
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1 Juni 1906.

britannischen beinahe gloichkommt, 656 km nouo
Eisenbahnen hergestellt sind. Es gewinnt von
Jahr zu Jahr mehr den Anschein, als ob Grof3-
britannien mit Hauptbahnen nunmehr voll aus-
gestattet sei und es genligo, wenn die Maschen
des Eisenbahnnetzes durch Kleinbahnen aus-
gefullt werden, die, wie auch in PreuBen und
den dbrigen L&ndern, in den Zusammenstellungen
nicht bericksichtigt sind.

In dem Verhéltnis des Eisenbahnnetzes zum
Flacheninhalt der Lander nimmt das Kdénigreich
Belgien mit 23,9 km auf 100 gkm die erste Stolle
ein. Es folgen das Konigreich Sachsen mit
19,8 km, Baden mit 139 km, ElsaB-Lothringen
mit 13,6 km, GroBbritannien mit 11,7 km, dio
Schweiz und Wirttemberg mit 10,2 km, Béyorn
mit 9,8 km, Preulen mit 9,6 km. Fir Preullen
insbesondere kommt in Betracht, dafl} fir dio aus-
gedehnten ostlichen 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 Verhaltnis auf nur 4,4 km.

Das Verhéltnis der Eisenbahnlédnge zur Ein-
wohnerzahl ist fir dio Bourtoilung dor An-
gemessenheit des Eisenbahnnetzes ein weniger
brauchbarer MaRstab, da naturlich, je dinner die
Bevolkerung ist, sich das Verhaltnis gunstiger
gestaltet. So ist denn dieses Verhéaltnis am giin-
stigsten in den australischen Staaten, und zwar
Queensland mit 97,1 km auf 10000 Einwohner,
Westaustralien mit 84,7 km und Sidaustralien
mit 84,3 km. In Kanada kommen 59,1 km, in
den Vereinigten Staaten von Amerika 43 km auf
10000 Einwohner. Von den europdischen Staaten
weist dio hochste Zahl Schweden auf mit 24,5 km,
es folgen Dé&nemark mit 134 km, die Schweiz

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

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

23. April 1906. KI. 7c, P 17000. Plattenbiege-
maschine mit zwei feststehenden Walzen und einer
verstellbaren dritten Walze. Andrew Crawt'ord Patrick,
Johnstone (Schottland); Yortr.: A. Specht und Jul.
Stuckenberg, Pat.-Anwaltc, Hamburg.

KIl. 10b, S 19478. Verfahren zur Herstellung
wetterbestandiger Briketts mittels wasserldslicher Binde-
mittel; Zug. z. Pnt. 158497. Sachsische Bankgesell-
schaft Quellmalz & Co., Dresden.

KIl. 18a, B 41970. Pfannenlagorung fiir Roli-
oisenwagen. Benrather Maschinenfabrik Akt. - Ges.,
Benrath bei Disseldorf.

KI. 24¢c, D 15629. Schwingbar und auswechsel-
bar auf hohlen Drehzapfen gelagerter Gaserzeuger.
Louis Alexandre David, Barcelona, Spanien; Vertr.:
Otto Siedontopf, Pat.-Anw., Berlin SW. 12.

KI. 24e, St 9495. Gaserzeuger mit in der Feucr-
zone des Schachtes behufs Verhinderung des Ansetzens
von Schlacke eingesetzten Kuhlkdrpern. Thomas Stapf,

Bericht GUber in- und ausléandische Patente.
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mit 12,7 km, Bayern mit 12 km, Frankreich mit
11,7 km, ElsaB-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 PreuBen 9,7 km Eisenbahnen auf jo
10090 Einwohner vorhanden, in GroRbritannien
nur 88 km. Diese Reihenfolge einiger der wich-
tigsten Staaten zoigt schon, wio unrichtig cs ist,
wenn man die Ueborlogenhoit dos Eisenbahn-
netzes oines Landes Uber das oines dndern nach
diesem Mafstabo bomif3t. Ein richtiges Bild von
dor Ausstattungsziffor erhalt man, wenn man so-
wohl das Verhdltnis zum Flacheninhalt als zur
Einwohnerzahl bericksichtigt.

Was dio ungefdhre Schatzung dor Anlago-
koston allor Eisonhahnon der Erde betrifft, so
sind zu diesem Zwecke die Anlagekosten fur
eine Anzahl europdischer Eisenbahnen und dio
verschiedener Eisonbahnen dor Ubrigen Erdteile
getrennt voneinander anzugehen, weil dio euro-
paischen Bahnen wegen dov meist besseren Aus-
ristung und der gruforon Kosten fur Grund-
orwerb im allgemeinen teurer zu stellen kommen.

Es betragen die Durchschnittskoston eines Kilo-
meters Bahnlango fur dio aufgel'hrton Bahnen
fir Europa 294461 (gegen 232933 im Vor-
jahre), fur die Gbrigen Erdteile 151409 Jt (gegen
149206 Ji im Vorjahre).

Legt man diese Durclisehnittskostenbotrége
samtlichen vorhandenen Eisenbahnen zugrunde,
so ergibt sieh ein Anlagekapital fir Europa von
305407 X 294461 =89991532027 I», fur dio Ubrigen
Erdteile von 580903 X 151409 = 87 954396554 m
zusammen Anlagekapital der am SchluR des
Jahres 1904 in Betrieb gewesenen Eisenbahnen
dor Erde 177945928581 J6 oder rund 178 Mil-
liarden Mark.

auslandische Patente.
Tornitz, N.-Ocsterr.; Vertr.: A. Loli
Pat.-Anwiélte, Berlin W. 8.

KI. 80b, W 23225. Verfahren zur Herstellung
harter, feuerbestandiger Tonwaren. Dick B. Williams,
Bordentown, und Joseph R. Staulfer, Scottdale, V. St. A_;
Vertr.: M. Schmetz, Pat.-Anw., Aachen.

26. April 1905. KI. 10a, B 40670. Anlage zum
Ausdricken des Koks aus Kokséfen. Bochumer Eisen-
hitte Heintzmann & Dreyer, Bochum, Westf.

KI. 18a, Sch 23 306. Schragaufzug mit am vor-
deren Wagenendc hdngenden Forderkiubeln mit seuk-
barem Boden und am hinteren Wagenende befestigtem

und A. Vogt,

Zugseile fur Hochdéfen und andere Schachtéfen. Karl
Schneider, Koblenz, MainzerstraBo 23.
KI. 18c, A 11720. Verfahren zur Herstellung

von Stahl aus gewdhnlichem schmiedbarem Eisen und
geringen Stahlsorten. Fritz Andre, Haardt b. Neu-
stadt a. Haardt.

KIl. 24e, B 42 113. Gaserzeuger mit einer oberen
und einer unteren Feuerstelle zum Vergasen bitu-
mindser Brennstoffe. AVilhelm Brandes, Trollhéattan,
Schweden; Vertr.: Robert Brandes, Hannover, Laves-
straBe 31.

KI. 31c, Il 36458. Verfahren und Vorrichtung
zur Herstellung von dichten Hoblblécken durch Gielen
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und Pressen des Hohlblocka in einer sich verjiingenden
Form. Adolf Hoffmann, Kéln, Alauritiussteinweg 56.

30. April 1906. KI. 7a, B 39487. Verfahren
und Walzwerk zum Auswalzen von nahtlosen Réhren
und dergleichen auf einem Dorn unter abwechselnder
Benutzung von Streek- und Lésungswalzen. Otto Briede,
Benrath hei Dusseldorf.

KI. 21h, P 17055. Elektrode fiur elektrische
Oefen. Edgar Firld Price, George Emerson Cox und
James Gilbert Marshall, Niagara Falls, X. St. A.;
Verlr.: F. HaBRlacher, Pat.-Anw., Frankfurt a. M.

KI. 24e, 11 34717. Sauggasnnlage. Walter Rott-
mann, Schleusingen.

KI. 24h, K 28 773. Beschickungsvorrichtung fir
Feuerungen mit Hin und her gehendem Kost. Kowitzke
& Co., Berlin.

KI. 49e, B 37851. Dampfhydraulische Presse ; Zus.
z. Pat. 108 277. J. Banning, Akt.-Ges., Hamm in Westl".

KI. 49h, C 13361. Maschine zum Biegen von
Metallstaben fiir Kettenglieder und dergleichen, bei
welcher das Werkstiick von einem hin und her gehenden
Schieber aufgenommon und in eine Biegevorrichtung
gebracht wird. R. A. Carter, Pittsburg, Y. St. A;
Vertr.: F. C. Glaser, L. Glaser, 0. Hering und E. Peitz,
Pat.-Anwalte, Berlin SW. 68.

KI. 49h, H 34837. Elektrische Kettcnsehweil-
maschinc. Hugo Hclberger, Minchen, Emil Geisstr. 11.

3. Mai 1906. KI. 7f, E 10032. Walzwerk zur
Herstellung von Formstiicken in Walzgesenken, bei
welcher die eine Walze stetig umlauft, die andere
aber nach dem Durchgang des Werkstiicks stets wieder
in die Anfangslage zuriickgefuhrt wird; Zub. z. Anm.

E 10080. Emil Ebingliaus und Albert Schumacher,
Gevelsberg i. W.
KI. 12e, W 22254. Hochofengasreiniger, Ernst

AVoiRo, Duddingen, u. C. KieRelbach, Rath b. Disseldorf.

Kl. 24a, N 7322. Verfahren und Vorrichtung zur
Ausnutzung des Brennstoffs hei Feuerungsnnlagen.
Arnold Schwieger, Stralauer Allee 36, und die Erben
dos verstorbenen Franz Nictzschmann, namlich: Wv.
Emilie Nictzschmann, geh. Rothenburg, Carl Nietzsch-
mann, Alfred Nietzschinann, Christinenstr. 31, Berlin,
Max Nictzschmann, AVuhlgarten.

KIl. 24 e, X 5702. Gaserzeuger; Zus. z. Pat. 164 573.
Gas-Generator, G. m. b. H., Dresden-A.

KIl. 31b, P 16907. Kernformmaschine. John
William Phillips, London; Vertr.: Ed. Franke und
Georg Hirschfeld, Pat.-Anwaélte, Berlin SAN. 13.

KI. 31b, S 21127. Formkastenlinlter. Vfncenz

Sefcik, AVien; Aortr.: AV. J. E. Koch und J. Poths,
Pat.-Anwaélte, Hamburg 11.
KIl. 31c, D 15902. Verfahren zum Ausbessern

von GuBfohlern an Eisengufsticken mit Hilfe einer
Flamme. Ludwig Degerdorn, Mariahitte, Bez. Trier.

KI. 31e, Sch 23935. Verfahren zum Ziehen von
Stahl- oder anderen Metallblocken. Société Schneider
& Cie., Le Creusot, Frankr.; Vertr.: Al AHntz, Pat.-
Anw., Berlin SAV. 11.

KI. 31¢c, T 10 177. A'orrichtung zum gleichzeitigen,
von unten erfolgenden Gieen mehrerer Teile von
Lagerbiichsen fiir Eisenhahnwagenachsen oder der-
gleichen.  AVilliam Hopkins ToniBOn, London, und
AVilliam George llanna, Glasgow, Schottl.; Arertr.:
C. Rostel und it. H. Korn, Pat.-Anwélte, Berlin SAV. 11.

7. Alai 1906. KI. 7c, A 27647. Aorrichtung
zum Aufwalzen von Rohren mit inneren Aorspringen
(Rippenrohren).  Erich Aletzeltin, Hannover, Hildes-
heimerstralo 226 C.

Kl. 31 ¢, Al 25478. Aerfahren zur Herstellung eines
Alodollpulvers. Robert Alullcr, Berlin, AValdcmarstr. 56.

KI. 31c, R 21156. Verfahren, aus Bogeuanntem
unruhigen FluBeisen ohne erheblichen Zusatz von
Silizium und Aluminium blasenfreie Blocke von unten
zu gieRen. Rheinische Aietallwnren- und Maschinen-
fabrik, Diusseldorf-Derendorf.

Bericht tber in- und auslandische Patente.
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KI. 48c, Z 4739. Aerfahren zum Brennen zu email
lierenderQegenstande oder zum Glihen beliebiger Stoffe’
Zus. z. Rat. 151 583. Oskar Zahn, Berlin, Fasanenstr. 50¢

Gebrauchsmustereintragungen.

23. April 1906. KI. 24e, Nr. 275 084.
ventil fir Regonerativofen oder dergleichen mit in
der Ausdehnung begrenztem, zweiteiligem, hohlem
Umsteuerkdrper. Pootter & Co. Akt.-Ges., Dortmund.

KI. 49f, Nr. 274859. Vorrichtung zum Richten
von Eisenbahnschienen mit wagerechten und senk-
rechten Rollen. Fa. Carl Klingenhoffer, Grevenbroich.

30. April 1906. KI. 7b, Nr. 275317. Warmziehbank
mit zum Antriebe dienendem Elektromotor, Huld-
schinskvsche Hittenwerke, Akt.-Ges., Gleiwitz, O.-S.

KI. 31c, Nr. 275 186. Afodellkern, bei dem zwischen
die beiden Kernhalften eine Bio abstiitzendo Tragplatte
eingeschoben ist. Bruno Herzog, .MeiRen.

Kl. 31c, Nr. 275187. Arodellkern, in dem eine
Welle" liegt, deren Drehen Zugseile an- und damit die
Kernwénde nach innen zieht. Bruno Herzog, Aleicn.

KI. 31c, Nr. 275194. .Mit umlaufendem Geblase-
rolir und mehrteiligem Discnkopf versehene Aor-
richtung zum Innenreinigen von GuBstiicken. Friedrich
Miller, Staffel, Koblenzerstr. 79b.

7. Mai 1906. KI. 24c, Nr. 276 112. Alit Generator-
feuerung und unter der Brennsoble liegendem Rekupe-
rator ausgerlsteter, liegender Brennofen fiir Tonwaren
mit an der vorderen Stirnwand ungeordnetem AV&rmc-
speicher fir die Frischluft und iii der hinteren Stirn-
wand ungeordneten Saugo6ffnungen fir die Gasflamme.
Paul Grinder, Coswig, Anh.

Deutsche Reichspatente.

K. la, Nr. 166070, vom 4. Oktober 1904. Fritz
Baum in Herne i. W. Hydraulische Setzmaschine.
Die Erfindung bezweckt, den AVasserbub au der

Austragstelle des Setzraumes beliebig regelbar zu
machen, um ihn an dieser Stelle der Menge und
Natur des Setzgutes anpassen zu kdnnen. Demzufolge

sind die sonst gebrduchlichen oberen Ooffnungen im

Austragkasteu fir die Schiebergtangon des inneren
Schiebers luftdicht abgeschlossen. Auf dem Abschlu
dieser Ooffnungen sind Hahne oder Acntile a an-
gebracht, durch welche die (iber dem AVasser befind-
liche Luft gedrosselt werden kann. AAird der Halm
ganz geschlossen, so findet an der Austragstelle, weil
die eingeschlossene Luft als Puffer wirkt, nur eine
geringe AVasserbowegung statt, die um so groéBer
wirdj je mehr der Hahn o gedffnet wird.

Umsteucr-
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KIl. 24f, Kr. 165SGl, vom 20. Februar 1904.
Underfeed Stoker Company Limited in
London. Rost aus kastenférmigen Hohlstaben fir

Unterbeschickung und kinstlichen Zug.
Dio Roststdbe a von kastenférmigem Querschnitt
stehen mit ihrem inneren Ende mit der Luftzufiih-

rungskammer ¢ in Yorbindung, welche in sich die
Beschickungskammer d fur den Brennstoff tragt. Die
Luft tritt nun einerseits durch Oeffnungcn e nach der
Beschickungskammer hin aus und bewirkt hierdurch
eine genligende Kihlung der inneren bisher dem Ab-
brennen besonders ausgesetzten Enden, anderseits
durchstreicht sie die Stdbe bis zu ihrem &duReren Ende
und gelangt durch dio Rostspalten zum Brennstoff.

KI. 18a, Kr. 165939, vom 25. Mai 1904 (1. Ok-
tober 1903). M. Charles Louis Perard in
Droujkaska, RuBland. Cowper-Winderhitzer.

Eine gleichmaRigere Verteilung der Heizgase und
des Windes in den Zigen des Warmespeichers soll
dadurch erreicht werden, daB der Raum unterhalb
des den Warmespeicher tragenden Rostes durch

mehrere Oeffnungen a mit einem den Winderhitzer
teilweise umgebenden Sammel- bezw. Yerteilungs-
kaual b in Verbindung steht, welcher einerseits zur
Abfiuhrung der Abhitze mit dem Essenkanal und
anderseits mit der Windleitung verbunden werden
kann. Die gleichméaRige Verteilung kann durch im
Kanal b vorgesehene Schieber ¢ noch weiter ge-
sichert werden.

K1.24e, Kr. 166233, vom 16. Juli 1902. Société
Francaise de Constructions Mécaniques,
Anciens Etablissements Cail in .Paris.
Gaserzeugungsverfahren.

Es soll hei diesem Verfahren im Gaserzeuger so
gearbeitet werden, daf die Hitze an keinem Punkt
desselben so hoch ist, daR ein Zusammenschraelzen
der Sehlacke eintreten kann. In letzterem Falle
w-erdun namlich stets nicht vollkommen ausgebrannte
Kohlcnstiicke von der flussigen Schlacke umschlossen
und ihrer vélligen Ausnutzung entzogen.

Bericht Uber in- und auslandische. Patente.
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Diese geringere Hitze im Gaserzeuger wird da-
durch dauernd aufrecht erhalten, daR der eingeleiteteu
VerbrennungBluft standig eine so groBe Menge von
dem Generator selbst entnommenem Kohlonoxvdgas
zugemischt wird, daR eine Gber der Schmelztemperatur
der Schlacke des Brennstoffes liegende Temperatur
Gberhaupt nicht erreicht werden kann.

KI. 490, Kr. 105112, vom 27. Fehruar 1904.
Alfred Wallenstoin in Berlin-Halensee.
Riemen-Fallwerk, bei welchem der Antrieb des Hammer-
bi'irs von einem Tritthebel aus eingeleitet wird.

Der Hubriomen b

t des Kaliwerkes a,

welches auf zwei
Stangen s gleitet, ist
nach seiner Fuhrung
um die stdndig um-
laufende Rolle r. mit
einem Drahtseil e
verbunden, das Uber
eine in dem Fuftrittc
—3 gelagerte Holle f

lauft und mit seinem

dndern Ende an dem

Fallwerk a befestigt

ist.  Durch Nieder-

driicken des Trittes c,

wodurch gleichzeitig

die Tragrollen t so

weit gesenkt werden,

daR der Riemen b auf

der Antriebsrolle r

zur Auflage kommt,

werden b und e so

stark gespannt, dafB

der Riemen b von

der Rolle r mitge-

nommen und das

Kaliwerk a ange-

hoben wird. urc nscnlagen des Ansatzes i gegen
denAnschlag hwird dannder Riemen b wieder ge-

fclffiSipvL
fike|3” (b
Cpia=js iS

1 tfe sr:
“ | 1—or-s--

lockert, so daBdasFallwerk aniederfallt.
KI. 49f, Kr. 106405, vom 19. Januar 1904.
Franz Melaun in Charlottenburg. Verfahren

Zusammenschweiflen von Eisenbahnschienen.
Das Alerfaliren bezweckt, Schienen derartig zu-
sammenzuschweiflen, daB Spannungen in den Schweif-
stellen, die zu einem Bruch der Schienen fiihren
koénnen, vermieden werden.

zum

Die zu verschweifenden Schienenenden a werden
schrdg zur Schienenldngsachse abgeschnitten und
unter Belassung eines genligenden Zwischenraumes
durch eine zweiteilige Form c fest verbunden. In
die entstandene Licke wird ein entsprechend Kkeil-
férmig geschnittenes Zwischenstiick b so eingefigt,
daB es noch Uber die Schienonoborfliehe uberstellt.
Die SchweiBung erfolgt nach bekannten Verfahren,
wobei wéhrend und nach derselben auf den Keil b
mittels der Presse d ein Druck ausgelbt wird, um
das Metall zwischen dio Schienenenden einzupressen
und unter Druck erkalten zu lassen.
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KI. 120, Nr. 1654S5, vom 25. Dezember 1902.
Ernst Schmiedt in Aschaffenburg. Gas-
wascliapparat mit in einem gemeinsamen turmartigen

Behéalter senkrecht Uberein-
anderangeordneten,aus Staben,
Sieben und dgl. bestehenden
Waschtrommeln.

In einem gemeinsamen turm-
artigen Behalter a sind senk-
recht tibereinander mehrere aus
Stdben, Sieben oder dgl. be-
stehende Waschtrommeln b an-
geordnet, die voneinander durch
nach der offenen Mitte hin ab-
fallende Fangplatten g getrennt
sind. Durch den Turm wird
aus dem Behdlter e mittels der
Pumpe h stdndig ein Wasser-
strom gefihrt, der durch die
Stdbe der umlaufenden Trom-
meln b zu einem feinen Regen
zerstdubt wird. Das zu reini-
gende Gas wird unten bei i
eingefiihrt und verlaBt den
Apparat bei f, nachdem es
in oftmalige innige Berihrung
mit dem W asser gekommen ist.

KIl. 10a, Nr. 165559, vom 3. Mai 1904. Dr.
C. Otto & Co., G. m. b. H. in Dahlhausen, Ruhr.
Liegender Koksofen.
Um dem mitunter
sehr betrachtlichen
Druck der Kammer-
fiiliung besser Wider-
stand leisten zu kon-
neu, sind die Sciten-
wande a der Koks-
kammern b als Ge-
wolbe ausgebildet,
welche zwischen die
festen und unnach-
giebigen W iderlager
an der Ofensohle und
der Ofendecko ge-
spannt sind. Die ge-
wolbten, jo eine Heiz-
wand bildonden Sei-
tenwande benach-
barter Kammern sind
mit ihren Scheiteln
einander zu- odor
abgekohrt und durch
Zwischensteine ¢ mit-
einander verbunden.

KI. 10n, Nr. 106 720, vom 8. September 1904.
Dury & Piotte in Saint-Gilles bei Brissel.
Liegender Koksofen mit senkrechten lleizziigen und
unter diesen im Mauerwerk liegenden, mit Diisen ver-
sehenen Gasverteilungsleilungen.

Die auf dem GasverteilungBkanal b sitzenden
Austrittadffnungen h oder die Diisen d sind mit Schie-

bern, H&hnen oder dergleichen versehen, die von
nullen gestellt werden kénnen. Demgemé&R sind letz-
tere entweder einzeln oder zu mehreren mit Stangen f
verbunden, die von auBen erreichbar sind. Den Gas-
verteilungsrohren b wird zweckmaRig eine groRere
Héhe als Breite gegeben, um bei mdglichst geringem
Leitungsquerschnitt die Disen durch Schireisen mit
aufgebogenem Ende reinigen zu kdnnen.

Bericht tber in- und auslandische Patente.
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KI. 31c, Nr. 165831, vom 20. August 1904.
David Mein Nesbit und Ashwell & Nesbit
Limited in London. Verfahren zum GieRen von

schwachwandigen GuBsticken, z. B. Heizkdrpern.
Die Erfinder schlagen vor, in den AuBenflachen

der Form oder auf dem Kern eine Anzahl von Lauf-

nuten oder Kandlen d bezw. e vorzusehen, die sich

o lol

vom EinguR aus zum Boden uber die ganze Tiefe der
Form erstrecken. Sie sollen dem eingegossenen Me-
tall als Fihrungen dienen, das sicli von den Kanélen
aus selbst bei sehr dinnen Wandstarken leicht und
vollstandig in dem Hohlraum der Form ausbreiten
kann. Vorteilhaft wird den Leitkanédlen d eine wellen-
oder ziekzaekformige Gestalt gegeben, wodurch das
gleichméaRige Ausbreiten des Metalls befordert wird.

KI. 18b, Nr. 105492, vom 15. Oktober 1903.
Walther Mathosius in Berlin. Verfahren der
Entphosphorung von Roheisen.

Das Verfahren bezweckt die Entphosphorung von
Roheisensorten mit einem PhoBphorgehalt von 0 bis
1 olo, die aus Erzen mit einem mittleren Phosphor-
gehalt hergestellt werden, aber zum Vorblasen in der
Birne nicht geeignet sind. Erfinder schladgt vor, den
Phosphor derartiger Roheisensorten nicht in Form
von Phosphaten, sondern als unl&sliche Phosphido ab-
zuscheiden. DemgemaR sollen dem Eisenbade Me-
talle oder Legierungen von Metallen zugesetzt werden,
die den Phosphor zu binden vormdgen, mit diesem
als Stein an die Oberflaiche steigen und beseitigt
werden kdnnen. Als bolclic Metalle schlagt der Er-
finder die Metalle der alkalischen Erden oder ihre
Legierungen vor, inshesondere Kalzium. Das Verfahren
kann entweder im Mischer oder in der Giellpfanno
oder im Hochofon selbst ausgefithrt werden. Tin
letzteren Falle kann das Kalzium aus der 'flissigen
Hochofenschlacke selbst durch Elektrolyse gewonnen
werden, wobei die Anode innerhalb oder oberhalb der
Schlackcnschicht an einer Stelle ungeordnet wird, wo
Bich die Beschickung in elektrisch leitfahigem Zu-
stande befindet, wéahrend die Kathode mit dem Eisen-
bado in Verbindung gebracht wird.

KI. 24c, Nr. 166725 vom 10. Marz 1904
Dr. Oskar Zahn in Berlin. Anlage zum Vor-
warmen des Heizgases und der Verbrennungsluft von
Gasheizungen.

Unterhalb und zu beiden Seiten des das Gas'zu
dem Brenner fiihrenden Kanales a sind Kanéle b und d
angeordnet, durch'welche die Abhitze abzieht. Unter

und Uber den Kandlen b befinden Bich noch je zwei
Kandle c, durch welche die Verbrennungsluft streicht.
Auf dem Wege durch die Kanéle a und c findet die
Erhitzung von Gas und Luft statt.
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KI. 18a, Nr. 1659S5, vom 18. Dezember 1903.
Gustaf Grindal in Djursholm, Schweden.
Kanalofen mit in der Decke liegender Gaszufuhrung
zum Brennen von auf Wagen hindurchgefahrenen
Ziegeln aus Erz.

Der Ofen besteht in bekannter Weise aus der
Vorwirmkammer a, der Brennkammer b und der
Kihlkammer ¢, welche von den mit den Erzbriketts

beladenen Wagen von a nach ¢ auf Schienen e durch-
fahren werden.

Neu au derartigen Ocfen ist die Anordnung von
doppelten Wanden an der Kihlkammer ¢, durch deren
Zwischenraum die Verbrennungsluft behufs Erhitzung
streicht und hei k mit dom aus dem Kanal i aus-
tretenden Gas verbrennt. Dadurch wird es mdglich,
der Kihlkammer c nur solche lichte Weite zu gehen,
daB die Wagen passieren koénnen. Die Yorwirm-
kammer a hingegen erhalt eine groRere lichte Hohe,
um den Abzug der Verbrennungsgaso zu erleichtern
und den Ofenzug zu erhdhen.

vom 7. Januar 1905.
0O.-Schl.  Stopfer

KI. 31c, Nr.
Philipp Cuber
fir GieBpfannen.

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

166019,
in Beuthen,

frieren vorzubougon. Er ist durch die Zahnréder cd
und die Welle e mit dem Antriebe g verbunden.
Die ganze Drehvorrichtung ist auf der den Stopfer
tragenden Stange x befestigt und wird mit dieser und
dem Stopfer gehoben und gesenkt.

KI. 24c, Nr. 166282, vom 29. April 1905. M a-
schinenbau-Akt.-Ges. Tigler inMeiderich
am Niederrhein. Gewichtsausgleichsvorrichtung fur
Gasventile mit umlegbarer Ventilschale.

Die Glocke a hangt an vier Lenkern b, von denen
die auf der Wolle c sitzenden mit dem Umlegchebol d
verbunden sind. Das Gewicht der Glocke a st in
Ublicher AYoiso durch ein Gegengewicht e ausge-
glichen. Um nun den Gewichtsiiberschuf des Gegen-
gewichtes e Uber das Gewicht der Glocke a in deren

Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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Hochstlagen nach Maglichkeit wieder nuszugleichen,
wird dieser GowichtsiiherschuR gemdaB vorliegender
Neuerung zum Heben von Ausgleichgewichten f be-
nutzt, die bei Weiterdrehung des Umlegehebels d
lber seine Mittellage hinaus zur Unterstiitzung beim
Heben des Gegengewichtes e dienen, welches sich
hierbei auf ein Querstick h aufsetzt. Dem Umstande,

daB die (berschissige Kraft des Gewichtes e beim
Heben allméhlich wéchst, ist dadurch Rechnung ge-
tragen, daB die Ketten zum Heben der Ausgleich-
gewichte f Uber exzentrisch gelagerte Kettenrader g
laufen, so daR die Gewichte anfanglich an einem
kleinen, spéter an einem immer grofer werdenden
Hebelarm angreifen.

KI. 31b, Nr. 165505, vom 21. Mai 1904. Eisen-
gieBerei-Aktiongesellschaft, vorm. Keyling
& Thomas in Berlin. Sieb fir Formmaschinen.

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

mittels Schrauben in

a der Hohe verstell-

-f bar, an dem Maschi-

nengcstell e ange-

@tc schrgauht sind. Igas

Sieh schwingt in zu-
einander gespreizten
Armen f {Gber dem
Formkasten g. Nach
dem Gebrauch wird
es nach unten ge-

klappt.
KI. 10a, Nr. 166719, vom 19. Mai 1904.
GustavReininger in Wostond-Bcrlin. Ver-

fahren zur Erh6hung der Cyan- und Ammoniakaus-
beute in Entgasungs- und Vergasungséfen, namentlich
bei der Verwertung von Brennstoffabfallen, im be-
sonderen fir sich oder in Vermischung mit Erz oder
Gichtstaub in Koksofen.

Erfinder schlagt vor, den mdglichst trockenen
Kohlen oder Brennstolfabféllen, welchen zur Erzielung
eines druckfesten Koks Erze oder Gichtstaub in
Ublicher Weise zugesetzt werden konnen, Kalzium-
karbid, welches durch Einbindeu mit wasserfreiem
Teer oder anderem wasserfreien organischen Binde-
mittel vor einer vorzeitigen Zersetzung durch die
Feuchtigkeit des Vcrkohluugsgutes zu schiitzen ist,
beizumischen und wahrend der Erhitzung in den Oefen
Stickstoff oder ein hochstickstoffhaltiges Gas (z. B.
Gicht- oder Rauchgas, fiir Generatoren mit Neben-
produktengewinnung Luft) durchzuleiten.
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~ K. 3%c, Nr. 1(55880, vom 10. August 1904. Lud-
wig August AVilczek in Paris.  Verfahren zur

paarweisen Herstellung von bauchigen Holdbehaltern.
Die Korne a zur

et e Herstellung der nohl-
behiilter werden paar-
weise in einem Stiick

gestampft, zweckmaRig

unter Verwendung von

kreuzférmigen Kern-

eisen. llaB  die Kerne
verbindende Stiick b erhalt, um in der Form unver-
rickbar liegen zu kénnen, einen gréBeren Durchmesser
als die Kerne selbst und findef in einem Kernlager
der Mantelform seine Auflage.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. 78168S. J. R. Speer und AY. H. Ilalt-
zell in Pitts biirg, Pa. Blockstripper. .
Die Aorrichtung ist an der Laufkatze a eines
Laufkranes angeordnet und bestellt im wesentlichen
aus einer Hubvorrichtung
und einer Vorrichtung, um
den Block aus der Guf-
form herauszupressen. Der
Quertrdger b ist in Fihr-
ungen c gefiihrt und kann
mittels der Ketten d, die
auf die Trommeln e nuf-
gewumlcn werden, gehoben
und gesenkt werden. in
der Katze ist mit einem
Bund eine senkrechte,mittels
des Zahnradtriebos f dreh-
bare vierkantige AVellp g
gelagert, die, in einer
entsprechend durchbohrten
Schraube h mit Links- und
Rechtsgewinde gleitend,
diese in Umdrehung ver-
setzt.  Auf die beiden Ge-
winde der Schraube h sind
zwei Muttern i und k_auf-
gesetzt. Die obere i ist in
‘ dem Quertrdger b drehbar
und um ein Stiick senkrecht verschiebbar gelagert und
tragt an einer zylindrisch die untere Muiter k um-
fassenden Verlangerung einen Stempel /. Auf diese
Muttor ist ein Zahnrad m aufgesetzt, das mit einem
zweiten in dem Quertrdger b dgelagerten Zahnrad in
Eingriff steht. Dieses Zahnrad wird ?Iewhfalls von
der Katze aus mittels einer darin gleitenden vier-
kantigen AVello angetrieben. An der unteren Mutter k
sind die Greifzangen n in den Bolzen o drehbar ge-
lagert. Der Arbeitsvorgang ist nun der folgende:
Es wird zundchst das Querhaupt b an den Ketten d
entsprechend weit herabgelassen und dann mittels des
auf der Abbildung nicht sichtbaren) Zahntriebes die
reifvorrichtung in die richtige Lage gedreht. Durch
Drehen der AVello g und damit der Schraube h wird
die Mutter k und die Groifvorriehtung gehoben, wobei
die Zangen n_die GuBform an den Nasen p erfassen,
und SgIe|chze|t|g die obere Mutter i gesenkt, so daB
der Stempel I durch die Ein uEﬁffn.ung q der Form
gegen den Block r prellt. Sobald die Form sich von
em Block geldst hot, wird die ganze A'orrichtung mit
der Form durch die Ketten d gehoben und  ent-
sprechend verfahren.

Nr. 77891S. A. Taylor in Alliance, Ohio.
Blockwendevorrichtung.

Die Bloekwendevorrichtung ist an einer Be-
schickungsvorrichtung fir Anwarmdfen nach Bedarf
anzubrmgen oder zu entfernen. Die an einem Lauf-

A ;!
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kran oder dcrgl. angeordnete Beschickungsvorrichtung
hesteht aus dem Rahmcngcestell «, in dem der Aus-
legerrahmen b im Zapfen c drehbar gelagert ist.
An diesem Rahmen sind zwei Adellen d wagerecht
nebeneinander gelagert, die gedreht werden konnen
und auf diese Weise die Zangen e schlieBen. In
dieser AVeise wird die Vorrichtung zum Beschicken
der Ocfen verwendet. Um die Blocke im Ofen zu
wenden, wird durch die Zangen eine Gabel f an
deren Endstick g ergriffen, und zwar umfassen diese
eine ringformige Nut, so daB die Gabel in der Langs-

richtung unverschiebbar aber drehbar ist. An das
Endstick g schlieBt sich eine AVello h, die mit ihrem
Ende t lose in eine Universalkupplung 1 eingesetzt
wird, die auf die am Auslegorrahmen in Lagern k
fest gelagerte AVelle »i fest aufgesetzt ist. Afittels
der Schnecke n und eines Schneckenradsektors o
kénnen die AVellen und die Gabel um 90° gedreht
werden. Die Gabel ist so eingerichtet, daB die eine
Zinke ungefdhr dio Aerlingerung der AVollenachse
bildet, wdhrend die andere von dieser ahgebogen ist,
so dall die Drehun% des Blockes um dio eine Zinke
ubferI dtle Kante des Blockes in ruhiger, stoRloser AVeise
erfolgt.

Nr. 7S1S1G. De Estove-Llatas in Paris.
Verfahren zur Herstellung ron Panzerplatten.

Um das Zementieren der feruﬁen Platten, das
deren Festigkoit beeintrdchtigen soll, zu vermeiden,
werden die Panzerplatten aus einzelnen verschieden
harten und zéhen Schichten zusammengeschweilt.
Die Herstellung findet nach diesem Arorfahren in der
AVeise statt, daB in eine Form a zundchst eine Schicht
harten und zahen Stahls b gegossen wird; nachdem
diese etwas abgekihlt ist, wird " eine an der Unterseite
mit  pyramidenartigen
Erhdhungen oder emer
dhnlichen  Aufrauhung
versehene und in die
Form genau passende
Prefplaito in das noch
w.e|choMeta|Ie|nge?reBt, '
bis dessen Oberfliche die Form der gerauhten
Flache annimmt. Auf die erste Lage Stahl wird hier-
auf eine zweite etwas zéhere ¢ gegossen und wieder
gepreft und in dieser AVeise fortgefahren, bis eine
%enUQende Anzahl Schichten, von denen die erste Bein-
art, die folgenden immer zaher sind, erreicht ist.
Meist werden drei Schichten schon geniigen. Um eine
Oxydation des Metalls vor dem Arerschweifeu zu ver-
hindern, wird jede Plntto vor dem AufgieRen der fol-
%enden Schicht mit in AVasser gieléstem Grar?hn be-
andelt. Die fertiggeschweiRte Platte wird schlieRlich
von neuem angewarmt und nusgewalzt.
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im April 1906.

jA'&é?hl Erzeugung Erzeugung
Bezirke We%(g im Im vom 1 Jan. im  vom [Jan. ;

Im
1 richts-  Jldrz 1906 : April 1906 55 A[kJ)tI'ﬂ 1908 April 1905 30A;t))rll 1905]
Monat Tonnen | Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen

Rheinland-Westfalen.......cccccoeeviiieicicceccnne, 12 94553 | 91942 347564 68094 246074

da Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 14163" 19062 67952 15774 51708
s Schlesien 6 7803 | 8489 32060 7667 29317 :
@ E POMMErn. 1 12950. 12655 51240 12750 50345 1
*5 e« Hannover und Braunschweig 2 5970 i 5054 22577 3615 13169 |

Bayern, Wirttemberg und Thurmgen 1 2244 ' 2135 -8619 2300 9001
s E  Saarbezirk . e < 10 7037 6854 27493 652S 26957 i

» * Lothringen und Luxemburg.... / 10 383901 32008 133016 26025 126230
Ieo GieBerei-Roheisen Sa.  — 183110 j 178199  G90527 143353 552801 !
Rheinland-Westfalon ..., 3 23796 26944 99201 18087 65427 ]

j-3 & Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 5167 i 3372 12476 3307 12588

BA-S  Schlesien .. 2 3418 | 5493 17052 3416 13873
9 2% annover und Braunschweig... 1 67301 7210 26290 7900 21970 |

Hok

© Bcssemor-Roheisen Sa. — 39111 j 43019 155019 32710 113858 1
Rheinland-W estfalen. ..., 10 276219 j 253388 1041101 240327 797050 :
%-E- Siegorland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . - 1 — — _ 3
e B SChIESTEN o 25860 ! 21088 92766 20832 78191 1

3
Hannover und Braunschweig ... 1 21133 19970 82123 19475 76963
%S ¢ Bayern, Wirttemberg und Thiringen 1 13200 i 12900 51050 11900 41440 !
% Saarbezirk 72652 67999 271184 59100 217969

e- Lothringen und LUuXemburg ... / 20 274623 | 267987 1050955 242726 889597 !

Thomas-Roheisen Sa. — 683687 j 643332 2589179 600360 2101213 i

lig S~ Rheinland-Westfalen 6 30784 34923 143711 24004 99176

Mé‘ Siegorland, Lahnbezirk und — 33295 1 28281 121790 22346 78253 j

-5 r Schlesien 4 7559 : 6170 29579 7274 28189 i
}d-S Pommern 1 — — - _ —
3 "5 Bayern, Wirttemberg und Thiringen . . . i - 1 — — _ —

0*3 Stahl- und Spiegoleisen usw. Sa. — 716381 69374 295080 53624 205618

Rheinland-Westfalen . . _ 4517 [ 5699 15073 1218 10003

Siegorland, Lahnbezirk und HesBon Nassau . — 19778 : 18694 75563 15803 59840

U S CRIESTON e e e 7 31067! 31310 118885 30815 119964

! '%_ Bayern, Wirttemberg und Thiringen . . . 1 820! 780 3300 670 3020

Lothringen und LuXxemburg.......c.o. 9 17799 | 20382 74085 15840 62066

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

Rheinland-Westfalen ... - 4298691 412896 1646650 357730 1217730

Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau . — 72403 | 69409 277781 57230 202392

Schlesien - 75707 i 72550 290348 70004 269534

8% pommemn 12950 i 12655 51240 12750 50345

Hannover und Braunschweig. ... — 33833 32234 130990 30990 112102

Bayern, Wirttemberg und Thiringen . , . —_ 16264 15815 63029 14870 53461

5 S Saarbezirk — 79689 i 74853 298677 65628 244926

" Lothringen und Luxemburg . 330812 | 320377 1258056 285191 1078493

Gesamt-Erzeugung Sa. — 1051527 11010789 4016771 894393 3228983

__ 1831101178199 690527 143353 552801
_ 39111 43019 155019 32710 113858
i| Thomas-Roheisen..... — 683687 [ 643332 2589179 600360 2101213
5, 00 Stahleisen und Spicgcleisen.. - 71638; 69374 295086 53624 205618
Y PUddel-RONEISEN ..o sssssssssssssssssssees - 73981 1 76865 286966 64346 255493

cs Gesamt-Erzeugung Sa. — 1051527 1010789 4016771 894393 3228983 j

GielRerei-Roheisen..
a Bessemer-Roheisen..

Itolieisenerzewugung im Auslédnde:
Vereinigte Staaten von Amerika: April 1906 . . 2 106000t. Belgien: April 1906 . . 112485 t.
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Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches im Marz 1906.

Einfuhr Ausfuhr

Eisenerze; eisen- oder manganhaltige Oasreinigungsmasse; Konverterschlacken; t t

uusgebrannter eisenhaltiger Schwefelkies (237e)* 626 927 283 147
MANGANEIZE (237 N ) oottt ettt sttt aes 15 699 150
RONEISEN (777 ) ettt ettt ettt bbbt bens 11 699 28 674
Bruehcisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspane usw. (843a, 843b) 8476 7284
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuRB, Héhne, Ven

(778a u. b, 779a u. b, 783e) 66 2090
'Walzen aus nicht schmiedbarem GuB (780a u. b ) . 53 263
Maschinenteile roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedh. GuR (782a, 783a— d) 250 368
Sonstigo EisenguRwaren roh und bearbeitet (781a, 782h, 783f u.g.) . . 339 1555
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke; Brammen; vorgewalzte Blocke; Platmen

Knuppel; Tiegelstahl in BIGCKEN (784) ... 520 27 999
Schmiedbares Eisen in Staben; Tréager (| |_I- und 1 L-Eisen) (785a) 24 26 108
Eck- und 'Winkeleisen, Kniestlicke (785D) .. 8 5342
Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeiscn (785c) 356 13 366
Band-, Reifeisen (785d) 224 4824
Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eisen in Stiben zum Uinschmelzon (785e) 1450 8 865
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnift (786 a) ...cccvvrenennen. 466 11779
Feinbleche: wie vor (786b u.c) . 566 4 602
VEerzinnte BIECHE (788a) .ttt 1907 10
Verzinkte BIECNE (788D ) oot — 1194
Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebrdunt usw. (787, 788c) 4 207
Wellblech; Dehn-(Strock)-, Riffel-, Waffel-, Warzen ;andere Bleche (789a u. b, 790) 16 780
Draht, gewalzt oder gozogen (7912 —=C, 7928 —€ ) ccriierieeirsiieeisiesseee e 524 69 194
Schlangenrdhren, gewalzt oder gezogen; Roéhrenformsticke (793a u. b) . . . 4 205
Andere Ro6hren, gewalzt oder gezogen (794a u. b, 795a u. b ) 341 4574
Eisenbahnschienen (796a u. b ) 20 18714
Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlaschen und Unterlagsplatten (796c u.d). . . . 1 10 982
Eisenbuhnachsen, -radeisen, -riider, -radsatze (797)..... . 20 3876
Schmiedbarer Guf; Schmiedesticke*** (798a—d, 799a—f ) .. 437 1369
Geschosse, Kanonenrohre, Sdgezahnkratzen usw. (799g)... 118 649
Bricken- und Eisenkonstruktionen (800@ U. N ) .o 4 —
Anker, Ambosse, Schraubstocke, Brecheisen, Hammer, Kloben und Rollen zu

Flaschenzigen; AVinden (806a—C, 8 0 7 ) .ccocoioiiniiinneinrieieenesiene e 36 317
Landwirtschaftliche Gerate (808a u. b, 809, 810, 811n u. b, 816a u. b). . . . 192 1358
Aixcrkzeuge (812a u. b, 813a—e, 814a u. b, 815a—d, 836a) 76 670
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschraubon usw. (820a). — 784
Sonstiges Eisonbahnmatcrial (821a u. b, 824a) 14 597
Schrauben, Niete usw. (820b u. c, 825¢e ) ..... 65 872

Achsen und Achsenteile (822, 823@ U. D ) oot 17 65

Aragenfedem (824b ) 7 88
Drahtseile (825a) ....ccco... . 9 261
Andere Drahtwaren (825b—d ) ...... 150 1429
Drahtstifte (825f, 826a U. b, 827) . . . . 127 4 563
Haus- und Kichengerate (828D U. € ) .o 33 2 051
Ketten (829a u. b, 830) ..o 113 195
Feine Messer, feine Scheren usw. (836b u.c) 6 213
Nah-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (84la—c) i 119
Alle lbrigen Eisonwaren (816c¢ u. d—819, 828a, 832—835. 836d u. e—840,

842 u. 843b ) 139 2324
Eisen und Eisenlegierungen, unvollstdndig nngemeldet.... . — 35
Kessel- und Kesselschmiedearbeiten (801a—d, 802—805) ..ccccccovvvrvrvrrirrririnnns 140 709

Eisen und Eisenwaren im Marz 1906 ... 29 024 271 523
M aschinen . 2337 9 494

Summe 31 361 281 017

Januar-Mirz 1906: Eisen und Eisenwaren........... 95 501 992 862
M asChinen ... 23 902 78 298

Summe 119 403 1071 160

Januar-Méarz 1905: Eisen und Eisenwaren......... 62 790 727 932
MasChineN ....ccooeeveeveceeeceeeeeeeees 15 107 65 874

Summe 77 897 793 806

* Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistischen 'Waren Verzeichnisses.
** Die Ausfuhr an bearbeiteten guBeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgefuhrt.
*** Die Ausfuhr an Schmiedesticken fur Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgefihrt.
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein fur Eisenbahnkunde.

In der Maisitzung des Vereins fir Eisenbahn-
kunde machte, nachdem der stellvertretende Vor-
sitzende, Geh. Regierungsrat Professor Goering, dem
verstorbenen Mitglied, Staatsminister v. Budde, einen
warmem pfundenen Nachruf gewidmethatte, der Geheime
Oberbaurnt Sarro ausfiihrliche Mitteilungen Gber die

American Railivay Association

und ihr Wirken. Dieser ,Verein amerikanischer Eisen-
buhnverwaltungen® nimmt unter den &uBerst zahl-
reichen Vereinigungen, die in Nordamerika zum Zweck
der Vervollkommnung der Verwaltung»-, Betriebs-
und Verkehrseinrichtungen der Eisenbahnen bestehen,
einen hervorragenden Platz ein. lhm gehdren 220
Eisenbahngesellschaftcu mit rund 355000 km Betriebs-
lange, d. h. ungefdhr 95 v. Il. des gesamten Bahn-
netzes der Vereinigten Staaten, Kanadas und Mexikos
an. Er ist aus den seit 1872 von hoéheren Eisenbahn-
beamten zur Verabredung von Fahrpldnen fur durch-
laufende Personenziige abgohaltonen Zusammenkiinften
hervorgegangen. Unter dem urspriinglichen Namen
der ,,General Time Convention* hat er im Jahre
1883 die Vereinbarung eines einheitlichen Uhrzeit-
systems fur die Eisenbahnen zustaudo gebracht, dem
Stadt und Land sich alsbald anscmoBSon. Im Jahre
1891 nahm der Verein seinen jetzigen Namen an.
Der verhaltnismaRig spate ZusammenschlufR der Eisen-
bahnverwaltungen Nordamerikas (der, Verein deutscher
Eisenbabnverwaltungcu® bestellt bereits seit 1846) ist
aus der hdochst eigenartigen Entwicklung des Eisen-
bahnwesens dieses Bandes zu erkldren. Wahrend die
europaischen Eisenbahnen in den stark bevdlkerten
Landern einen alten, hoch entwickelten Verkehr vor-
fanden, mufRten die amerikanischen Eisonbahnen, indem
sie ungeheure Wildnisse der Besiedelung erschlossen,
den Verkehr erst hervorrufen. So ist es nicht zu ver-
wundern, daB die Eisonhahnverwaltungen lango nur
in lockeren Beziehungen zueinander standen und
erst spat das Bedirfnis zu gemeinsamem Handeln
empfunden haben. Auch konnte man sich lango Zeit
hindurch mit den denkbar einfachsten Betriebsein-
richtungen begniigen, zumal in dem verhéltnisméRig
dinn bevélkerten Lande der Personenverkehr stets
sehr stark hinter den Guterverkehr zuriicktrat. In-
dessen hat sich in neuerer Zeit die Erkenntnis Bahn
gebrochen, daR bei don jetzigen Verkehrsverhdltnissen
die auf den nordamorikanischen Bahnen bestehenden
Einrichtungen zur Sicherung des Betriebes vielfach
nicht ausreichen, um das unbedingt zu fordernde MaR
der Betriebssicherheit zu gewadhrleisten. Dem ent-
spricht auch die besonders rege und fruchtbare Tatig-
keit, die der Verein amerikanischer Eisenbahnver-
waltungen in neuerer Zeit entfaltet bat. Es sind ein-
heitliche Hand- und Zugsignale, Fahrdienstvorschriften,
Vorschriften Gber die Abhé&ngigkeit zwischen Weichen
und Signalen, selbsttatige Guterwagenkuppelung und
Kraftbremseu, (ber die Befdhigung der Eisenbahn-
betriobsbeamten und anderes vereinbart worden. Dazu
kommen Vereinbarungen uber dio gegenseitige Wagen-
benutzung und Wagenmiete, Gber einheitliche Bauart
von Giterwagen und dgl. mehr. Der Vortragende
beleuchtete dio einzelnen Vereinbarungen unter Be-
zugnahme auf die in Deutschland bestehenden ent-
sprechenden Einrichtungen und kam bei aller An-
erkennung des bereits Geschaffenen zu dom Schlusse,
daB der American Railway Association bis zur Er-
reichung des Zieles noch Vieles zu tun ibrig bleibe.

XU,

Iron and Steel Institute.

Die diesjahrige (37.) Fruhjahrs-Hauptversammlung
des Iron and Steel Institutes fand am 10. und 11. Mai
in dom Gebé&ude der Institution of Civil EngineorB, W est-
minster, statt. Nach dem Urteil der englischen Fach-
blatter brachte sie nichts wesentlich Neues, In seiner
Eroffnungsrede wies der Vorsitzende R. A. Hadfield
auf den schweren Verlust bin, den das Institute durch
den Tod seines Mitbegriinders und langjéhrigen Schatz-
meisters, spateren Vorsitzenden, Sir David Dalo or-
litton hatte. Nach dem Geschéftsbericht wurden im
Laufe des Jahres 1905 198 neuo Mitglieder aufgenom-
men, so dal der Bestand sich am 31. Dezember aus 1Pro-
tektor, 12 Ehrenmitgliedern, 34 lebensladnglichen Mit-
gliedern und 1986 gewdhnlichen Mitgliedern zusammen-
setzte. Das Wachstum dcB 1869 gegriindeten Institutes
geht aus nachstehenden Zahlen hervor: 1875: 891, 1885:
1311, 1895: 1555, 1905: 2033. Im Jahre 1905 war der
Tod von 22 Mitgliedern zu betrauern. Die Einnahmen
betrugen 6271 X gegeniber 5257 X Ausgaben, einge-
schlossen ist dabei eine Unterstiitzung an das National-
Physical-Laboratory. Zum AbschluB seiner Vorstands-
sehaft hatte Carnegie dem Institute den Betrag von
25000 j? in 50/oigcn Obligationen Uberreicht, bo daB
die gesamten Schenkungen Carnegies zur Befdrderung
metallurgischer Studien mithin 89 000 § betragen.
In einer Ansprache kam der Vorsitzonde sodann auf
die augenblicklich herrschende gute Beschéaftigung,
sowie auf den Aufschwung in der amerikanischen
Eisenindustrie zu sprechen und auf dio Absicht der
Steel Corporation, ein Riesenstahlwerk zu erbauen.*

Die goldene Besserner-Medaille wurde an
FlI. Osmond verliehen, wobei der Vorsitzende darauf
aufmerksam machte, daB cs erst das zweite Mal sei,
daB dieselbe nach Frankreich gehe (das erste Mal 1889
an Henry Schneider). Nunmehr verlas der Sekretar
den BeschluB uber die Carnegie-Stipendien. Von den
cingcgangenen 50 Bewerbungen erhielten Preise von
je 50 X: IlI. C. Boynton (Ver. Staaten), L. Guillet
(Frankreich), W. Il. Hatfield (Sheffield); solche von
25 X: E. G. L. Roberts (London), W. Rosenhain (Bir-
mingham) und E. A. Wraight (London); eino von
40 X: A. Campion (Glasgow). Stipendien von je 100 X
wurden zuerkannt: C. A. F. Benedicks (Schweden),
O. Stutzer (Freiberg i. S.), E. Hess (Vor. Staaten) und
E. F. Law (London). Die goldene Carnegie-
Medaille wurde L. Guillet tiberreicht, wéhrend eine
silberne Medaille W. Rosenhain verliehen wurde.

Sodann erdffneto den Reigen der Vortrdge eine
Abhandlung von A. J. Capron (Sheffield) Uber

die Verdichtung von Stahlblécken.

Der Verfasser behandelte die Verdichtung von
Stahlblocken nach dem Verfahren von Jllingworth,
worliber wir bereits ausfihrlich berichtet haben. **
Bei einer neuen Konstruktion bestehen die Kokillen
aus vier einzelnen Wanden. Die quer zur Druck-
richtung stehenden enthalten senkrechte Nuten, in
welche dio zwei anderen Wandungen oingreifen. Die
Nuten sind so tief vorgesehen, daf vor dem GuB ein
Spielraum vorhanden ist, der dann dio nétige Ver-
dichtung zuld&Rt; die Kokille selbst wird wéahrend des
Gusses durch die Presse zusammengehalten. Da nach
erfolgtem GuB keine Sticke entfernt werden miussen,
kann sofort mit dem Verdichten begonnen werden.

* Vergl. vorliegende Nummer S. 692.
** Vergl. ,,Stahl und Eisen™ 1906 Nr. 7 S. 424.
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Dio Presse arbeitet mit etwa 4,7 kg/gmm Druck.
Eiir eine 8000 t-Presse, die 60 t Guli komprimiert,
Bind 30 P. S. notig. Das Verfahren wird in Sheffield
auf den JeBSop-Werken seit zwei Jahren taglich aus-
geubt. Die dort benutzte Presse ist. flir 1100 t gebaut.
Die Zeit, die sie bendtigt, betradgt fir einen Block von
1700 kg 45 Minuten, fur zwei Blocko zu je 850 kg
35 Minuten oder fur 6 Blécke zu 425 kg 25 Minuten.
Bei gréBeren Blécken wird der Kopf durch Aufsetzen
eines Ringes aus feuerfestem Material und durch Pumpen
maglichst lange flissig gehalten. Wéhrend dos Verdich-
tens steigt der Stahl in diesen Ring und laBt sich so der
Stand der Oberflache stets beobachten. Der verloreno
Kopfbetragt 5 °/q. Die anschlieBende Besprechung for-
derte trotz ihrer Ausdehnung nichts Neues an den Tag.

Der zweite Vortrag, von Professor Th. Turner
(Birmingham), betraf dio

Volumen- und Temporaturveriindorungen
wahrend des Abkiihlens von GuReisen.

Turner hat seine Untersuchungen nusgofiihrt,
indem er einfach einen guReisernen Stab in einer
Sandform derartig goB, daR sich das eine Endo dos
Stabes nicht ausdehnen konnte und dio Eagcverdnde-
rung des &ndern Endes aufgezeiehnet wurde unter
gleichzeitiger Angabe der Temperatur des Eisens
mittels eines in den Stab eingefilhrten Thermoelementes.
Es scheint, daB einige Metalle gleichméaRig ab-
kiuhlen und wahrend des Abkiihlens in der ganzen
Masse gleichmé&Big schwinden. Andere jedoch zeigen
periodisch Haltepunkte, sowohl in bezug auf Toin-
peraturabnahme als auch auf Schwinden. WeiReisen
zeigt einen solchen Haltepunkt bei 665" C.; graues
Roheisen (llamutit), das nur Kohlenstoff und Silizium
enthalt, hat zwei solcher Punkte, bei 1135“ und 695°,
wéhrend graues Northampton-Roheisen, das Kohlen-
stoff, Phosphor und Silizium enthélt, drei Haltepunkte
zeigt, bei 1060“ 900° und 730°. Gewdhnliches Roh-
eisen oder GieBeroigattierungen sind sehr verschieden
in der Zusammensetzung und zeigen dahor alle Arten
dos Verhaltens, die es gibt, vom WeiReisen bis zum
Northampton-Roheisen.  Die Ursache der bei den
Haltepunkten auftretenden Ausdehnung und Warme-
entwicklung sei nicht sicher bekannt, doch gibt Turner
cino Erklarung, dio Anspruch auf Richtigkeit hat. Dio
erste Ausdehnung rihrt von dor Graphitausscheidung
her, die dritte von der Abscheidung dor Temperkohle
aus oder an Stolle von I’erlit unter dom EinfluR des
Siliziums. Nach Wist und Geigor* ist die Bildung
der Temperkohle auf den Zerfall von Karbiden zurtick-
zufihron. Bei Abwesenheit von Silizium ist die Aus-
dehnung klein (665°), bei mittlerem Siliziumgehalt
wird sie deutlich (695%), und bei 4°/0 Silizium wird
sie sehr stark bomerkbar (730°). Der zweite Halte-
punkt war nur undeutlich zu erkennen und daher leicht
zu lGibersehen. Die Beobachtung dor Volumveranderung
wahrend des Festwerdens und Abkuhlens des GuB-
eisens bietet dem GielRereimann ein geeignetes Mittel,
seine GufReisenmischung zu Uberwachen, und da ein
von Turner nach dem eingangs erwéhnten Prinzip
konstruierter Apparat einfach und loicht herzustellen
ist, liegt kein Grund vor, sich desselben nicht zu be-
dionen, um den Charakter des Eisens herauszufinden.
Der Zweck der Turnerschon Vorsuche war, fost-
zustellen, ob und welche Arten des Eisens sich beim
Abkiihlen ausdehnten, um eine alte Streitfrage zu klaren
und die Ansichten hierliber auf festere Fulle zu stollon.

Bei dor Besprechung deB VortrageB bemerkt Stead,
daR sich phosphorhaltiges Roheisen mehr ausdehnt,
als graues Hamatiteisen mit demselben Kohlenstoff-
gelialt, und daB sich der Graphit wahrend des Ab-
kihlens um bo schneller abscheide, je hdéher der
Siliziumgchalt sei. Auch diurfte man neben der An-

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1905 Nr. 19 S. 1134.
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Wendung des Turnerschcn Apparates gelegentlich mit
Vorteil zur chomischon Analyse seine Zuflucht nehmen.

Sodann folgte dio Vorlesung einer Abhandlung
von E. Adamson (Senton Carow) uber

dio Abschrockwirkung von Silizium, Phosphor,
Mangan und Aluminium in GuReisen.

Adamson berichtet Gber dio Einwirkung des .Si-
liziums, Phosphors, Manguns und Aluminiums im
GuBeisen. Ein normales Abschrecken erzeugt an den
an der AuBenseite gelegenen Teilen WeiBeisen. Dann
folgt nach innen zu ein halbweiBes Eisen, halbiertes
Eisen und schlieBlich GrauoiBcn. Tinallgemeinen hangt
dio Tiefe der Absehreckwirkung hauptsachlich von dem
Prozentgehalt des gebundenen Kohlenstoffs ab und von
der Temperatur 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 Temperatur
gegossenen EiBcn eine Ahschrccktiefe von 19 bis 25 mm
hervor. Dio Temperatur des Eisens wurde wéahrend des
Einstromons in dio Motallform mit dem Pyrometer
Wanncr gemessen, In bezug auf dio Abschreckung
und die mechanischen Eigenschaften zieht es Adamson
vor, den Gesamtkohlenstoffgchalt und den gebundenen
Kohlenstoff als maBgebenden Faktor und den Graphit
mehr als einen nebenséachlichen Faktor zu betrachten;
wahrend man vielfach annimmt, daB Silizium den
Kohlenstoff in Graphit verwandelt, glaubt Adamson,
daR diese Umwandlung mehr thermischer Natur ist, daB
ndmlich die Geschwindigkeit dor Graphitabscheidung
zunimmt, je hdher dio Temperatur liegt. Hoher Silizium-
gehalt fuhrt ein schnelleres Abkiihlen des GuReisens
herbei. Die durch Abschrecken erhaltene Gesamt-
tiefe nimmt ab mit der Zunahme des Siliziumgehaltes
von 0,74 auf 1,4°/o. Ebenso wird dio AVirkung, wenn
auch in geringerem MaRe, herabgemindert durch ein
Wachsen des Phosphorgehaltes von 0,303 auf 1,075 °/o.
Beim Mangan ist das Gegenteil der Fall. Hier
nimmt die Abschreckung proportional dem von 0,613
auf 3,25 °/o Btoigenden Mangangehalt zu, was darauf
zuriickzufiihren ist, daB das Mangan den Kohlonstoff
in gebundener Form zurickh&lt. Durch Zusatz von
Aluminium wird WeiReisen grau und die Ilurtetiefe ver-
ringert. Die Abschreekversucho wurden doppelt aus-
gefuhrt, und zwar dns eine Mal bei hoher, das andere
Mal bei niedrigerer Temperatur; im ersteren Pnlle
war die Abschreckung immer tiefer als im zweiten,
obgleich der gebundeno Kohlenstoff im Graueisen
derselbe war. Dies ist ein weiterer Beweis flr den
direkten EinfluR der GieRtemperatur, ohne dal Fremd-
korper in Frage kommen.

Bei der Besprechung gibt Turner zu, daB der
gebundene Kohlenstoff die Eigenschaften des Eisens
beeinfluBt, betont abor, daB auch die Graphitablage-
rung einen erheblichen EinfluB ausibt. Phosphor an
und fur sich macht das Eisen briichig, aher er ent-
kohlt auch und macht daher das Eisen indirekt
weicher. Stead bemerkt, dal er gezeigt habe, daR
Phosphor zwar den Kohlenstoff verdrdnge, aber das
Eisonphosphid Kohlenstoff aufnehmen kann. Ergénzend
zu einer Bemerkung Adamsons, dal zwei Eisen von
genau derselben chemischen Zusammensetzung ganz
verschiedene Eigenschaften haben kénnten, sagte Stead,
daR dio Chemiker etwas vom Eisen verstanden, aber
hier sei etwas, was sie nicht erforschen kdénnten, daf
ndamlich aus zwei Eisensorten von genau derselben Zu-
sammensetzung zwei durchaus verschiedene Stahle ent-
stehen konnten; das zu erklaren Solle man den Bewerbern
um das Carnegie - Stipendium Uberlassen. Hughes
will wissen, ob Adamson angclassone Proben verwendet
hat. Redner bedauert, keine genaue Auskunft geben
zu konnen, da alle seine Probestiicke dem Schrott-
haufon entnommen seien. Bauermann zweifelt an
der Existenz von Graphit im amorphen Zustande.

(SchiuB folgt.)
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Umschau im In- und Ausland.

England. Auf einer Ende Mérz d.J. abgchal-
tenen Versammlung der Institution of Civil Engineers
wurden dber den an der Kisto Cumberlands von der
Hodbarrow Mining Co.

zum Schutze von Eisenerzlagern aufgefiilirlon
Dainnt

nahere Mitteilungen* gemacht. Aus der Vorgeschichte
ist zu bemerken, daR die in den 50er Jahren vorigen
Jahrhunderts entdeckto Hodbarrow Mine, eine der
reichsten Roteisensteingruben Englands, infolge ihror
Lago an der Kiste viel untor Wassereinbriichen zu
leiden hatte, so daB schon in den Jahren 1888/90
eine Eindeichung vorgenommen wurde. Bei dem
weiteren Abbau traf mau 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 Frihjahr
1900 dazu uber, einen maéchtigen, tiber 2 km langen,
halbkreisférmigen Damm aufzufiihren. Durch dieses
im Jahre 1905 vollendete Bauwerk gelang cs, einen
Flachenraum von annéhernd 70 ha, der sonst zur Zeit
der Flut durch die Sec bedeckt war und der in der
Ticfo reiche Erzlagor barg, dom Meoro abzuringon
und gleichzeitig die Grube vor weiteren AVasseroin-
brichen zu sichern. Dio grofte Hoéhe des Dammes
botragt 12 m, seine Breite unten 64 m und oben
25 m; er besteht aus zwei Kalksteinwéllcn, auf deren
aduBerem als AVellenbrecher Uber den gréRten Teil
seiner Erstreckung hin in unregelmé&Riger Reihenfolge
25 t schwere lletonblocko gelagert wurden. Der
Zwischenraum zwischen diesem und dem inneren
kleineren Ringwall ist mit Lehmboden ausgefillt. Um
sich gegen ein Durchsickern des AVassers unterhalb
des Dammes zu wahren, wurde in die ZwischcnfUUung
eine Spundwand, teils aus llolzpfahlon, auf die groRte
Lange jedoch aus Profilciscn, ‘eingerammt. Mach
langeren Versuchen kam man fir die eiserne Spund-
wand zu der Anordnung, zwischen je zwei als Richt-
pfahle dienende —L-Trigcr (h= 228 mm) eine Blech-
plattto von 19 mm Stdrke einzusetzen, dio mittels
gleichzeitig als Arersteifung dienender T-Eisen an
beiden Seiten angenietet wurde. Als Pfahlschuhe
wurden anfangs solcho aus GuBstahl verwendet, welche
aber bei schwierigerem Untergrund leicht brachen,
so daB man dio Fassoneisen selbst verwendete und
sie durch T -Eisen verstarkte, wodurch eine W-férmige
Schneide entstand. In der Mitte dos Dammes wurden
vier Schleusen zum AuslasBen des AVassers angeordnet.
Fur den Bau waren insgesamt notwendig anndhernd
1'i2 Millionen Tonnen Kalkstein, 1 Million Tonnen
Erdreich, 150000 t Beton, 4400 t Stahl und 2800 cbm
Bauholz.

A'or der Institution of Civil Engineers, London,
wurden von Th. und Gh. R. Andrews Mitteilungen
Uber den

Einlin® 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 — mittlere
(n) und hohe (b) Gehalte an Kohlenstoff und Mangan.
Fur dio Versuche wurden drei Temperaturen gewéhlt:
770,850 und 940° C. Die Schienenstiicke wurden bei
samtlichen Aersuchen auf dio Sohle eines Schweif-

* Nach ,Engineering” 1906, 23. Marz, und 1905,
7. April.
** _lron Age“, 26. April 1906.

ofens eingesetzt und mit gepulvertem Kalk bedeckt;
in letzterem wir ein Le Ckntelier-Pyrometor unter-
gebracht.

Der erste Posten Schienen, der boi 770° C. ge-
gliht wurde, brauchte 25 Stunden, um diese Tem-
peratur zu erreichen; die Abkihlung bis zur AuBen-

temperatur erforderte weitere 72 Stunden. Der Durch-
schnitt von sechs Analysen ist wie folgt:
Stahlsorte C Mn Si S P
a 0,39 0,75 0,068 0,066 0,066
b 0,47 1,10 0,069 0,054 0,059

Proben, aus dem Schienenkopf entnommen, wiesen
nachstehende Festigkeiten auf:

Elastizitdt*- Bruch- Bn
Stahlsorte  Zustand greuze  belastui); PEPMUNG cpiimRg
kg/qilllll  kg/gmm
Ungegliht 29,713 60,699 23.2 32.8
Gegluht 29,813 58,226 25,7 41.8
Ungegliiht 40,303 74,542 153 20.8
Gegluht 34,443 68100 20,6 34,0

Der zweite Satz bendtigte zur Erhitzung auf
850° C. 35 Stunden und zum-anschlieRenden Abkihlen
bis auf 200° C. weitere 65 Stunden. Die Zusammen-
setzung war:

Stahlsorte C Mh 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 Festigkeitsprifungen ergaben:
Elastizitats- Bruch- n , . Ein-
Stahlsorte  Zustand grenze clastung 1 nung jchdttrung

kg/gmm  kg/gmm % %
Ungegliiht 30,948 62,619 205 30,4
Geglibt 30,790 48,486 24,0 37,7
Ungegliiht 44,288 74,022 15,4 19,9
Gegluht 36,729 68,557 19,6 28,6

Bei dem dritten Satz wahrte das Erhitzen auf
940° C. 75'/a Stunden und das Abkiihlen 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:

Stuhlsorte  Zustand Elasrng]IZtéitS bggﬁnng Dehnung scIiLIIEfIiarluntr
Ks/gmm  kg/gmm % %
a Ungegliiht e 60,195 22,8 33,0
a Gogluht - 56,146 23,7 35,9
b Ungegliiht 36,035 69,706 14,6 18,2
b Gegliht 32,098 63,462 21,9 33,6

Durch das Glihen bei 940“ C. verloren die 42,2 kg
(a) Schienen 3,2 °/o ihres Gewichtes, die (b) Schienen
3,81 "/«; dio chemische Zusammensetzung batte sich
nur wenig geédndert, wenn auch der KohlenRtoffgehalt
in den geglihten Schienen eher hdher erschien. Znr
Bestimmung der Einwirkung des Gliuhens auf die
Harte wurden etwa 160 mm lange, rechteckige Stiicke
dem FuB der Schienen entnommen. Die Hérte der
ungeglihten (a) Schienen war durchschnittlich 24,26 %
geringer nls die der (b) Schienen. Das Glihen ver-
ringerte die Harte und zwar hatten die (a) Schienen
nach dom Glihen boi 850° C. rund 6,74 °/0 und bei
940“ C. rund 14,07 °/o Verlust aufzuweisen, wéahrend
die (b) Schienen 13,06 bezw. 18,13 °/o Héarte ein-
buBten. Fur die Untersuchung des Kleingefliges dienten
Langsschnitte, die nahe der Oberkante der Schiene
entnommen wurden. Durch das Glihen war ein
festeres Ineinandergreifeu der Bestandteile erreicht
worden, auBerdem war das gitterahnliche Aussehen,
wie es im allgemeinen ein Rohblock zeigt, unzweifel-
haft eine Quelle von é&rtlicher Schwéche, génzlich ver-
schwunden. In einigen Féllen waren die langen Ferrit-
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adern nach dem Glihen noch sichtbar. Im allgemeinen
erbrachte die mikroskopiseho Untersuchung den Ein-
druck, daf durch das Glihen eine regelméafBigere Ver-
teilung des Perlits, d. h. eine groRere Gleichformig-
keit des Gefiliges erreicht wird.

Amerika. Uober die

Riesen - Stahlvverksanlage,
welche die United States Steel Corporation zu Indiana
an den Ufern des Michigan-Sees erbaut, liegen nun-
mehr néhere Einzelheiten yor.* Dieses grofte Stahl-
werk der ‘Welt, dessen Kosten 75000 000 £ betragen
sollen, soll durch seine Lago imstande sein, seine
Erzeugnisse ebenso vorteilhaft auf den 6stlichen wie
auf den westlichen Markt der Vereinigten Staaten zu

werfen. Die Oefen, Walzwerke und dbrigen Teile
des Werkes werden einen Flachenraum von rund
2,6 gkm einnehmen, wozu noch Platze fir eine zu

grindende Stadt, Eisenbahnen u. n. kommen. Die Anlage
soll nach domAusbau 16 Hochéfen und 84Martin-
o0fen umfassen. Zurzeit sind jedoch nur 4 Hoch-
o6fen und 24 Martinéfen in Angriff genommen.
Eerner sind vorgesehen sechs Walzwerke; das
erste zu errichtende ist ein Schienenwalzwerk
mit einer Monatsleistung von 75000 t, sodann
kommen ein Stubeiscnwqlzwcrk, eins fir Hau-
eisen und eins fir Blech. Wahrscheinlich soll
eine groRe Brickenbauanstalt angeschlossen
werden. Die Erze werden von den Gruben
der Gesellschaft am Oberen See bezogen und
kdnnen aus den Schiffen direkt auf die Lager-
platze bei den Hochdfen ausgeladen werden.
Die Kosselkohle stammt aus den Indiana-Zechen
der Deering Coat Company, die Kokskohle von

— die Pennsylvania-, die New York Central-,

dio Baltimore and Ohio- und die Wabash-
Gescllschnft — den Transport der Materialien
Gbernehmen. Bei verschiedenen Linien muissen

groBe Verdnderungen eintreten, um Ueber-

I'ihrungen und Kreuzungen zu vermeiden. Die

nach dem Namen des Direktors benannte Stadt

Gary soll nach den Erwartungen, die man von ihr

hegt, in vier bis finf Jahren 100 000 Einwohner zahlen.
Der hohe Kohlenstoffgehalt (8 bis 12 °/o) des in den Han-

del gebrachten Eerrochroms ist fir die Darstellung von

kohlenstoflurinem Chromstahl

0,5 bis 2d Chrom geben in Ver-
bindung mit etwa 1°0o Kohlenstoff auBerordentlich
harten Werkzougstahl. Boi selbsthartcndem Stahl
wird Chrom gewdhnlich zwischen 0,25 und 3,5 °/o
zusammen mit Wolfram verwendet. Es durfte daher
fir manche Fabrikationszwoige — Wagenrader und
Schienen — von Interesse sein, daB die Willson Alu-
minum Company, New York, nunmehr ein Erzeugnis
herstellt mit nur 4 bis 6 °/o Kohlonstoff;** die Gesamt-
analyse soll nach Angabe der Fabrikanten wie folgtsein :

sehr hinderlich.

Nr. 1 Nr. 11 Nr. 1 Nr. 11
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 enthélt diese Mitteilung keine Preisangabe
fur die kohlenstoffarmen Sorten. Von anderen H&ausern
[z. B. Weil & Reinhardt, Mannheim] werden gegen-
wartig Eisenchromlegierungen mit 0,3 bis 0500 C
und solche mit 1500 C angeboten, der haufigeren
Verwendung derselben wird jedoch durch den um ein
Vielfaches hoheren Preis gegenuber den 7¢j- bis
Oprozentigen Marken Einhalt getan. Die Red.)

* The Iron Age“, 26. April 1906.
** The Engin. and Mining Journal, 5. Mai 1906.
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DaR aus einem und demselben Block stammen-
der Stahl sehr verschiedene Fcstigkeitseigenschaften
je nach der Behandlung zeigen kann, ist bekannt.
Das Watertown-Arsonal hat dem ,lron Ago“
zufolge* verschiedene Versuche mit einem kohlen-
stoflirmen Stahl von 0,20 o0 Kohlenstoff, 0,58 °/o
Mangan, 0,015 °/o Silizium und 0,017 o0 Phosphor an-
gestellt, um dio

Unterschiede in dor Zugfestigkeit eines
Stahles

zu ermitteln, dieselben sind in beifolgendem Dia-
gramm zusammengestellt. Die Proben umfassen Probe-
stabc aus dem Block in seinem natirlichen Zustand,
ferner ausgeschmiedete und nicht nuHgOSChmiodoto
geglihte Stdbe, weiterhin solche, die nur bei ver-
schiedenen Temperaturen geschmiedet wurden. In
Zahlen ausgedrickt, stellen sich die Zugfestigkeiten

der Probestiabe, deren Durchmesser 14,3 mm hei
76,2 mm Lénge betrug, wie auf Tabelle Seite 693 zu
ersehen.

Plotzliches Abschrecken eines hoch erhitzten
Pfahles (bt demnach im allgemeinen eine gréBere
Wirkung auf Zugfestigkeit und Dehnbarkeit durch
Erhohung der einen und Erniedrigung der andern
Eigenschaft ans, als mechanisches Bearbeiten. Die
groRte Zugfestigkeit wurdo bei dem vorliegenden Stahl
sowohl als auch bei einer d&ndern Reihe gleichfalls
kohlenstoffarmer Nickelstdhle durch Abschrecken aus
WeiRglut erreicht. Dagegen missen koblenstoffreicbe
Stahle teilweise noch gegliht werden, um ihre grote
Zugfestigkeit zu erhalten. Man schreibt diesen Um-
stand dem Auftreten starker innerer Spannungen
wahrend des Abschreckens zu; kohlenstoffreiche Stahle
gestatten keine solch weitgehende Behandlung wie die
kohlenstoffarmen. Beachtenswert sind bei den obigen
Proben auch die Einschnirungsergobnisse. Weitere
Versuche fanden statt, um die Dauerhaftigkeit von
Stahlproben fcstzustellecn. Sie ergaben, daB Stahle
einige Tausend Mal sich auf Zugbelastungen, die dicht
an dio Elastizitatsgrenze herankamen, ohne merklichen
EinfluR auf das Material beanspruchen lieBen. Daraus
darf jedoch nicht gefolgert werden, daf eine viel-
millionenfache wiederholte Zugbeanspruchung in den
Grenzen zwischen der zuldssigen Beanspruchung und
der Elastizitatsgrenze keine betrdchtliche Nachwirkung
hervorrufen kann.

,»The lron Age“, 26. April 1906.
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Ein-
DUy seninung

Art der Behandlung festigti;it
kg/gmm % %
7568 Natirlicher Zustand des BIOCKES....ccociviiivviiiiciicseee 1,953 38,586 15 21,4
7774 Jlei Gelh- his Hellrotglut geschmiedet, an der Luft abgekiihlt 32,345 45,673 31 57
7039 Bis WeiBglut erhitzt, in Oel abgeschrockt, hei lvirschrothitze
GG IUN e s 20,718 45,898 15,3 30,0
7781 Bei Blutrothitze geschmiedet, an der Luft nbgokiihlt . 35,155 52,648 9 214
7782 Bei llellrothitzo geschmiedet, in Wasser ahgesehreckt 42,180 67,835 16 30,6
7035 Bis AVoiRglut erhitzt, in Oel ahgesehreckt.....e. 31,040 67,919 6,3 132
7788 Bei AVeiRglut geschmiedet, in AVasser ahgesehreckt 28,124 77,960 10 364
7(136 Bis WeiRglut erhitzt, in Salzwasser ahgesehreckt 84,372 i 15
Ostindion. in Westbengalen, Sini, sollen Hoch-

6fen und AValzwerko mit einer Jahreserzeugung von
120 000 t Roheisen und 70000 tStahl errichtet worden, f
Eine von der indischen Regierung zu erbauende 80 km
lange Eisenbahnlinie wird die AVorko mit den Guru-
maishini-Eiscnorzfeldorn verbinden. Die Anlage soll
in zwei Jahren vollendet sein. C. G.

Neuere Materialprttfuugsmascliinon.
(SchluU voll Seite; 034.)

Eine andere Konstruktion von Prifungsmaachinenff
nach M. Guillerv liefert die Société Francaise de
Constructions Mécaniques zu Dcnain, Nordfrankreich,
in verschiedenen GroRen.
Héarte nach 1irin eil bestimmt worden, wéhrend die
Elastizitdtsgrenze noch dem Frém ont-Aerfaltren
durch Quetschen eines polierten Probekirpers ermittelt
wird. Der in Abbildung 8 und 9 dargestellte fest-
stehende Apparat bestellt aus den eigentlichen Prifungs-
Vorrichtungen, gebildet durch ein zylindrisches Ge-
hduse A, das auf eine Grundplatte B oufgesehraubt
ist und die Federn C sowie eine keilformige Regu-
liorvorrichtung 1) enthdlt. Der Druck der Federn
wird durch die Unterlage D auf die Kugel 1& dber-
tragen. ller Bigel F und die Schraube G dienen
zum Poststellen des Probestiicks. Die eine Scito des
Biigels steht mit einem um 1,5 mm exzentrisch an-
gebrachten Zapfen Il in Verbindung, der durch den
llebel J betatigt wird. Durch AVendeu des Hebels

* Die Elastizitdtsgrenze fiel in Wirklichkeit mit
der Zugfestigkeit zusammen.

f ,Iron Age“, 3. Mai 1906.

ff ,Engineering” 1900, 12. Januar, S. 49 bis 50.

Abbildung 10 bis 12

Mit denselben kann die.

Abbildung 8 und 1)

daher der Probek&rper ebonfalls
um 15 mm nach unten gedrickt. Infolge einer
wiederholtenkombinierten Anwendung des Hebels
und des Handrades, o lange bis die Kugel nicht mehr
tiefer in dns Probestick eindringen kann, wird ein
bestimmter Eindruck er-
halten. Als Grundlage fir
die Bestimmung der Harte
gilt die Kupferminzenlegie-
rung, in die die 10 mm
starke Kugel 7 mm weit ein-
dringt. EinLeChatelier-
scher GlasmaBstab ermég-
licht es, den Durchmesser
des Eindrucks bis auf*/iomm
mit dem bloRen Auge fest-
zustellen.

Abbildungen 10 bis 12
zeigen einen von derselben
Firma in den Handel ge-
brachten Apparat zur Er-
mittlung der Brichigkeit
und Sprodigkeit eines Ma-
terials mittels Schlage gegen
einen eingekerbten Stab;
dazu sei bemerkt:

A ist ein Hammer, der
an dem &uBeren Rand des
stdhlernen  Schwungrades
angebracht ist, B der Rah-
men der Maschine, C ein
GesellwindigkeitsmeHser,be-

um 180Grad wird
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bestehend aus einer kleinen Zentri-
fugulpumpo in Verbindung mit einer
Quecksilbersaule D, an welcher die
Geschwindigkeit und die verbrauchte
Arbeit abgelesen werden kann, E eine
Handkurbel, um das Schwungrad in
Umdrehung zu versetzen, F ein Aus-
rickhebel, G ein Einrlickhebel fir
den beweglichen StahlguBniiiboB H.
Das Schwungrad wird von Hand oder
durch maschinellen Antrieb in eine
bestimmte Umdrehungsgeschwindig-
keit versetzt, so daR die dadurch auf-
gespeicherte Energie den auf dem
AmboR befestigten Probekdrper zum
Bruch bringen muf. Die durch das
Brechen veranlate Verringerung der
lebendigen Kraft wird sodann ab-
gelesen. Der AmboRB, der fir gewohn-
lich auf einer lose umlaufenden Spin-
del montiert ist, wird im gegebenen
Augenblick durch Umlegen des Ein-
rickhebels G und dadurch erfolgte
Verschiebung der Spindel und Aus-
losung eines besonderen Mechanis-
mus in den Bereich des Hammers
gebracht.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Abbild!«!; 13,

26. Jahrg. Nr. 11

Die Maschine nimmt einen Flichenraum
von 0,89 X 0>21 in ein, hei 0,50 m H&éhe und
einem Gewicht von 220 kg. Die in der rotie-
renden Mnsme aufgespeicherte Energie entspricht
60 m/kg. Die Geschwindigkeit heim Angriff ist
8,8 m entsprechend 293 Umdrehungen.

Die Zeitschrift ,, American Machinist“ *
bringt die Beschreihung einer Schraubeu-
T'rifungsmnschine fir 300000 kg. Die
Maschine ist nach Angaben von Professor
Tal hot von der Firma Gebriider Riohle gebaut
und fur die Universitdt von Jllinois bestimmt.
Yier durch Querstreben verbundene Fihrungs-
saulen a (siehe Abbildung 13), zwischen denen
sieh die als Wagschale dienende Plattform d
bewegt, nehmen den seitlichen Druck auf. Die
Plattform wird von zwei weiteren Saulen b
getragen, die innerhalb der vier ersten un-
geordnet sind, c c sind die Zug- bezw. Druck-
schrauben. Ein wéhrend der Prifung festliegen-
der Kopf e kann zwischen den inneren S&ulen
mittels durchgesteckter Bolzen in drei ver-
schiedenen, der L&nge der Probestdbe ent-
sprechenden Lagen bei f, g und h fostgehalten
werden.  Mit iiilfe des durch Schrauben lort-
bewcgten Zugkopfes, der mit Beitlicken Aus-
ladungen versehen ist und an den &uBeren Séulen
gefihrt wird, hebt man den Kopf e auf die
verschiedenen Hohen. Bei Druckproben liegt
der Priifungskorper zwischen Zugkopf und Platt-
form, die auf Zug beanspruchten Probestébe
werden zwischen den beiden Kopfsticken ein-
gespannt. Der Antrieb der Schrauben geschieht
durch einen fUnfzehnpferdigen Motor, der auf
ein Klippelungsgetriebe arbeitet, das so ein-
gerichtet ist, daB man mittels einer .Leerscheibe
entgegengesetzte Dreliungsrichtungen erzeugen
kann. Den Unuptantricbsriidern, auf denen die
Schrauben sitzen, kdnnen durch entsprechende
Zwischengolege sechs verschiedene Geschwin-
digkeiten erteilt werden. Die Plattform ist auf
vier Hebeln gelagert, die wie Abbildung 14 zeigt
ungeordnet und mit duBerst wirksamen Schnei-
den versehen sind, so daB auf jede Schneide
75000 kg Gewicht kommen. Der durch den
Bruch der Probe erzeugte RiickstoR wird in seiner

*Nr. 51, 6. Januar 1900, S. 833.
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Wirkung durch vier auf der Plattform stellende mit Oel
gefillte Zylinder, in welchen sich ein Plunger bewogt,
aufgenommen, indem das GaehflieBen des ()els selbst-
tatig gehemmt und gleichzeitig der StoR durch die
Flissigkeit aufgenommen wird. Die Wiegeeinrichtung
ist so fein gearbeitet und so empfindlich, daR das
Gewicht bis auf «1 kg genau angezeigt wird. Die
Maschine st fir Druck, Zug und Knicken ein-

Referate und kleinere Mitteilungen.

gerichtet

Stahl

und die entsprechenden
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Probestiibe sind

7,8 m, 6,7 m bozw. 8 m lang, ihre Querschnitte rund
oder viereckig bei 15 cm Durchmesser bezw. Seiten-

lange.

Die bei den verschiedenen Proben zugrunde

gelegten SchraubgesehWinzigkeiten betragen 0,12 cm,
25 cm, 5 cm und 20 cm i. d. Minute.
haben einen &uReren Durchmesser von 1-i cm hei un-
gefdhr 10 m Léange, mit 8,2 m Gewinde.

Statistik der Oberschlesischen Berg- und Huttenwerke. *

Die Schrauben

Den Jahrgangen 1904 und 1905 der Statistik der Oberschlesischen Berg- und Hittenwerke entnehmen

wir die folgenden Angaben:

Zahl der Arbeiter

1904 1905

1 Steinkoblengruben 83049 80000

11 Eisenerzgruben......... 2 287 2007
I11. Koksanstalten und Zinder-

fabriken .....veeviennne. 3280 3393

IV. Brikettfabriken ... 159 211

V, Hochofenbetrieb................ 4488 4583

VI. Eisen- u. StahlgieRerei 2810 2 856
Vir. FIuB- u. SchweiReisenorzeu-

gung, Walzwerksli'etrieb . 17375 18372

VIII. Yorfeinorungsbetriebe . . 10401 11 814

Die Zahl der im Betriebe befindlichen Stein-
kohlengruben sank von 58 im Jahre 1904 auf 57
im Jahre 1905. Wahrend hierfiir im erstgenannten
Zeitabschnitte 1310 Dampfmaschinen mit 175888 P. S.
nacligewieson wurden, waren im letzten Jahre 1355
Dampfmaschinen mit 197 308 P.S. vorhanden. Dem-
nach hat die Anzahl der Maschinen um 3,4 v. H., die
der Pferdekrufto um 12,2 v. H. zugenommen. — Von
Eisenerzgrubon standen wéhrend beider Jahre
10 in Forderung. Ihre Betriebskraft wurde im Jahre
1904 von 14 Dampfmaschinen mit 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 lioksanstalten
und Ziudcrfabriken blieb mit 13 bezw. 2 in beiden
Jahren unverdndert. —Dasselbe gilt von den beiden ober-
schlesischenBrikellfab rik en.—Vonden vorhandenen
35 Hochdéfen waren sowohl 1904 als auch im letzten
Jahre 28 im Betriebe. Die Zahl der Dampfmaschinen
sank hier Yon 104 auf 158, wahrend die P. S. von 15879
auf 10042 stiegen. An Gasmotoren wurden im ersten
Jahre 13 mit 5880 P. S., im zweiten 15 mit 7100 P. S.
nachgewiesen. Der Koksverbrauch stellte sich, be-
rechnet auf die Tonne erlilascnon Roheisens, auf durch-
schnittlich 1,132 bezw. 1,107 t. — An Eisen- und
StahlgieRereien wurden in beiden Jahren 24 ge-
z&hlt, hei denen 59 bezw. 50 Kupoldfen, 16 bezw. 14
Flammofen, 2 Siemens-Martinéfen mit basischer Zu-
stellung und 7 Siemens-Martindfen mit saurer Zu-
stellung im Betriebe waren; dazu kam 1904 eine

* Zusammengestellt von den Sekretaren des Ober-
schlesischen Berg- und Hittenmé&nnischen Vereins,
Dr. 11. Voltz und Bergassessor Witte. Kattowitz
1905 und 1900, Selbstverlag des Vereins,

t Geschatzt.

Produktion in Tonnen

1904 1905
Steinkohlen .. 25 420 493 27 003 420
EiSENErzZe e 288 543 294 030
tKOKS e 1270 793 1 327 335
) Zinder 117162 119 004
| Teer 70 943 76 775
t Schwefels. Ammoniak . 21 937 21 133
Steinkohlenliriketts . . . . 135 221 143 065
tRoheisen 825 942 861 156
| Blei 192 220
t Ofcnbruch usw. R 3148 2739
/ GuBwaren Il. Schmelzung 57 836 02 829
\ StablformguR.... 0424 5582
(StablformguR. 2071 4 498
:Halbzeug 122 000 130 000j-
[ Fertigorzeugn. der Walzw. 023 508 098 352
Erzeugnisse aller Art . 187 393 197 901

lvleinbcssomoroi und im letzten Jahre noch eine weitere.

Die Betriebskrnft wurde 1904 von 20 Dampfmaschinen
mit 1405 P.S. und 20 sonstigen Antriebsmaschinen
mit 080 I'. S. geliefert; fir 1905 waren es 27 Dampf-
maschinen mit 959 P.S. und 38 sonstige Antriebs-
mnsehinen (Elektromotoren, Sauggasmotor und W asser-
kraft) mit 701 P.S. — In der FIuR- und SchweiB3-
eisenerzeugung sowie dem Walzwerkshetriehe
waren 15 bezw. 14 Werke mit folgenden Betriebs-
Vorrichtungen vorhanden: 2 Roheisenmischer, 9 bezw.
13 Kupolofen, 7 bezw. 8 Thomasofen, 2 Bessemer-
Ivonvertcr, 32 bezw. 33 Siemens-Martin6fen mit ba-
sischer Zustellung, 3 Tiegeléfen bezw. 1 Tiegelofen,
221 bezw. 199 Puddeldfen 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

sowie 50 bezw. 80 Hammer und 9
bezw. 7 Pressen nachgewiesen. Die Betriebskraft
bildeten im ersten Jahre 475 Dampfmaschinen mit
67037 P.S. und 176 andere Maschinen mit 3425 P.S.,
im letzten Jahre dagegen 485 Dampfmaschinen mit
70247 1°.S. und 317 sonstige Maschinen mit 9803 P. S.
— Eine vergleichende Statistik der Verfeinerungs-
betriehe istinfolge der verschiedenen Ausdehnung der
Ermittlungen fir die beiden Berichtsjahre nicht mdglich.

W alzeustraBen,

Bio Eisen- lind Metallindustrie-Ausstellung
In Budapest.

Am 19. Mai d, J. wurde in Budapest unter zahl-
reicher Beteiligung aus Fachkreisen die erste Eisen-
und Metallindustrie-Ausstellung, die unter der be-
sonderen Firsorge des ungarischen Eisenhandlerver-
eins ins Leben gerufen worden ist, von dem Staats-
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Sekretar Josef Szterenyi als Vertreter des leider ver-
hinderten ungarischen Handelsministers Franz Kossuth
erdffnet. Sie bildet den ersten selbstdndigen Versuch,
die genannten ungarischen Industriezweige als Ganzes
geschlossen vorzufithren und so zu zeigen, was Ungarn
selbst auf jenem Gebiete zu leisten vermag. Hierin
liegt die Bedeutung des Unternehmens, wenngleich
sich naturgemdB heute sein Erfolg noch nicht be-
urteilen 1a4Bt. Doch gebihrt den Veranstaltern insofern
schon jetzt Anerkennung, als sie keine Mihe, und die
Aussteller, unter denen fast alle nennenswerten unga-
rischen Eisenwerke vertreten sind, zudem keine Kosten
gescheut haben, um etwas Gutes, besonders auch in
der &uBeren Form der Darbietung, zustandezubringen.

In der ersten, allgemeinen, Abteilung seien zu-
nachst die ungarischen Staatsoiscnwerko erwéhnt. Sic
fihren Schiffakesselbdden, Boden fiir Petrolenmbehtlter
und sonstige GufBsticko in aufRergewdhnlichen Grofen
vor und beanspruchen zugleich einen betrachtlichen
Raum fir ihre Stab-, Fasson- und "Walzcisenerzeugnisge.
Dieser Ausstellung reiht sich wirdig die der Doinéncn-
werke der Osterreichisch-ungarischen Staatshahnen an,
die mit einer schdnen Sammlung emaillierter eiserner
Oefen in der Form von Kacheldfen, mit Pfligen ver-
schiedener GroRe und Konstruktion, sowie mit Wand-
tellern und sonstigen Handelswaren vertreten sind.
Bemerkenswert ist ferner die Abteilung der Rima-
miminycr Eisenwerke, weil sio von ihren Erzeugnissen
nur solche sehen lassen, die sio seit der ungarischen
Landes-MilleniumsauBstellung im Jahre 1896 neu ein-
gefuhrt haben: Schaufeln, Heugabeln, Beile, Zaun-
drahte und &hnliche Gegenstdnde, mit denen in Un-
garn ein groBer Absatz erzielt und dem auslandi-
schen'Wettbewerb erfolgreich begegnet werden kann.
Daneben verdient die Firma Ganz & Co. hervor-
gehoben zu werden, die mit ihren anerkannt guten
Dynamomaschinen, mit Elektromotoren, Simplex-

Biche

Elektrisch betriebene Krane und Aufzlige, von
Siegfried Herzog, Ingenieur. Mit 981 Ab-
bildungen. Zirich 1905, A. Raustein. 24 Ja.

inder den hauptsachlichen Inhalt bildenden
zweiten Hélfte des gut nusgestattetou Buches, das im
Hinblick auf die reiRend schnell vor sich gehenden Fort-
schritte auf diesem Gebiete einem gréReren Leserkreise
willkommen sein dirfte, gibt der Verfasser zahlreiche
Beschreibungen neuerer elektrisch betriebener Hobe-
zeugo fur Lasten- und Personenforderung. Namhafte
Werke haben ihm fir die verschiedenen Krangattungen
reichlich Stoff zur Verfligung gestellt, zur Ergénzung
sind in Zeitschriften erschienene Verdffentlichungen hcr-
angezogen worden. Der Text ist mit zahlreichen, meist
ufen Zeichnungen ausgestattet, die Ubersichtlichen
chaltungsskizzen, die Anleitung zu Kostenvoranschla-
gen, die Vorschriften fir Montage und Behandlung sind
schdtzenswert. Diesem beschreibenden Teil gehen Ab-
handlungen iber die elektrischen Betriehsmittel und die
mechanischen Gctriebelemente voraus, von denen ein-
zelne mehr, andere weniger ausfiihrlich besprochen
werden. Eine gleichmaRigere und teilweise noch ein-
ehendere Bearbeltunﬂ ieser Grundlagen hétte das
uch mehr auf die lloho seiner Auf%abe gebracht,
llcbezeugkonstruktionen darzustellen, hei denen der
mechanische und der elektrische Teil zu einem einheit-
lichen Ganzen vereinigt wurde. Manche Ausfiihrungen
Herzogs bedirfen der Berichtigung. Beispielsweise
ist die elektrische Bremsung der njedergehenden Last
besonders hinsichtlich der Verhaltnisse bei Drehstrom

Bitcherschau.
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'Wassorfiltrierern, verschiedenen Bogenlampen und
elektrischem Installationsmaterial vertreten ist. Endlich
ware noch die Eisenwarcnfabrikations-A.-G. Oedenburg-
Oraz als erstes Werk, das Turschlésser und Tir-
beschlage herstellt, zu nennen. Allo Ubrigen Aus-
steller — es sind deren 320 — namhaft zu machen,
wiirde zu weit fiuhren, doch darf man ihnen nach-
sagen, dal Bie ehrlich bestrebt gewesen sind, zum Ge-
lingen dos Unternehmens beizutragen.

Die zweite, sogenannte negative, Abteilung der
Ausstellung ist solchen Gegenstdnden gewidmet, die
noch ausschlieRlich aus dem Auslande bezogen werden;
sic durfte somit fir Nicht-Ungarn besonderes Inter-
esse haben. SchuBwaffen, Remschcider Werkzeuge,
Vorhdngeschlésser, Flugelpumpen, &arztliche Instru-
mente, Holz- und Blechbenrbeitungsmaschincn, Bohr-
und Frdsmaschinen, Kichengeschirre, Eis-, Butter- und
Wringmaschinen, sowie Lineale, Zirkel und dergl.
bilden die Hauptgegenstiinde dieser Gruppe, die haupt-
sachlich von Deutschland und Oesterreich beschickt
worden ist.

In der dritten und letzten, der geschichtlichen
Abteilung haben die 21 é&ltesten Firmen des Landes
alte Dokumente, Geschaftsbiicher, Rechnungen, Rund-
schreiben und Firmenschilder vorgefihrt.

Die Ausstellung, fir die von der
10000 Kr. beigesteuert worden sind, soll
10. Juli d. J. (lauern.

Regierung
bis zum

Berichtigung.

Zu der in letzter Nummer Seite 598 verdffent-
lichten Mitteilung ,,Modorner Umbau eines Hochofens
in SudruBland“ ist zu bomerken, daR der Ofen 11
(Kramatorskaja) nicht 1899 vollendet ist, sondern erst
ein Jahr spater und daR die erste Periode des schwachen
Blasons bis in den Anfang des Jahres 1901 liineinreicht.

rschau.

nicht gentigend bericksichtigt. Das Senken der Last
in einwandfreier Weise durch Gegenstrom ist keines-
wegs ,einfach“, erfordert vielmehr besonders ein-
gerichtete Steuerschalter. Bei Berechnung der Motor-
leistung fiur Fahr- und Drehwerke (S. 22) fuhrt der
Verfasser einen Koeffizienten ein, der das sehr ver-
&nderliche Verhéltnis der Durchmesser von Wellen-
zapfen und Laufrad einscblieft. Diesen kurzweg als
Reibungskoeffizienten zu bezeichnen, ist kaum zuldssig.
Auf Seite 201 findet sich auch eine zweite uud, ab-
gesehen von einem stdrenden Druckfehler, richtige
Formel fiur den Fahrwiderstand. Die Vorschrift, mit
der Teilung der Zahnrdder nicht unter 25 mm zu
geben, ist veraltet. Auf Seito 83 ist eine Zusammen-
stellung von Werten gegeben, die Stribeck aus Ver-
suchen tber die zuldssige Arbeitsleistung von Schnecken-
getrieben entwickelt hat. Die mathematische Beziehung,
in welche diese Werte einzusetzen sind; fehlt. Nicht
genau ist auch die Behauptung, daR beim Antrieb
zweier, die Enden einos Seilstranges aufwickelnden
Trommeln durch eine ZwillingSBclmecke ein Spurlager
fur die Schnecke uberflissig sei. Ein Boiclies, wenn
auch nur flr einen Bruchteil des Zalmdrucks zu be-
messendes, kann nicht entbehrt werden, weil die
Roibungswiderstdande beider Triebwerkszweige nie
vollig gleich sein werden. Die Einteilung und Kenn-
zeichnung der verschiedenen Systeme von Bremsen
ist mehrfach recht anfechtbar. Bemerkt sei auch noch,
daB Backenbremsen keilformig ausgefiihrt werden,
nicht um die Bremslliehc, sondern die Bremskraft zu
vergréRern. /1. Bilger.
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Traité théorique et pratiqgue de Métallurgie

générale. Tome seconde. Par L. Babu, Pro-
fesseur il I’Ecole nationale supérieure, des
Mines. Paris 1906, Ch. Béranger, Libraire

Polytechnique. Geb. 25 Fr.

Der zweite Band dieser Allgemeinen Hittenkunde*
beschaftigt sich mit den Brennstoffen und mit den
metallurgischen Oefen und den Apparaten zur Warme-
erzeugung. Im ersten Teil werden zunachst Holz und
Torf, sowie Braunkohle, Steinkohle, Anthrazit und die
flussigen Brennstoffe nebst den natirlichen brenn-
baren Oasen in Ubersichtlicher Weise charakterisiert;
daran schlieBt sich eine eingehende und vorzigliche
Besprechung der Holzverkohlung, der Steinkohlenver-

kokung und der Vergasung der Kohle. Der zweite
Teil zerféllt in sieben Kapitel, von denen das erste
sich mit FoticrungRanlagen beschéaftigt, das zweite

mit den metallurgischen Oefen und das dritte mit der
Konstruktion der Oefen und den benétigten Bau-
materialien. Die beiden folgenden Kapitel beschreiben
die Gebldse und die Appnruto zur Winderhitzung,
wahrend das sechste Kapitel die Ausriistung und die
Beschickungsvorrichtungen der metallurgischen Oefen
behandelt; das SchluRkapitel erdrtert die Reinigung
der Huttengase. Oskar Simmersbach.

Clir. Finger, Landgerichtsrat: Bas Reichsgesetz
zum  Schutz der Warenbezeichnungen vorn
12. Mai 1894 nebst den Atisfiihrungshcstim-
mungen und dem internationalen Warenbezeich-

nungsrecht. 2. vollstdndig umgearbeitete Aufl.
Geb. 13 /¢, geb. 15 J> Verlag von Franz
Vahlen in Berlin.

In dein Buche behandelt der Verfasser Materien
des gewerblichen Rechtsschutzes, dessen Be-
deutung sich infolge des Aufblihens des Deutschen
Reiches als Industriestaat und seiner regen Beteiligung
am Welthandel in fortdauernder Aufwéartshewegung
befindet. Diese wachsende Bedeutung teilt auch das
Warcnbozoichnungsgosetz, und zwar zunéchst
in seinem ongoron Gebieto der Warenzeichen,
welches durch die angegebenon Faktoren, ferner
durch die Zentralisierung des Zeichenwesens beim
Patentamt, das Patentanwaltsgesetz und den Beitritt
des Deutschen Reiches zur Internationalen
Union zum Schutze des gewerblichen
Eigontums seinen Interessentenkreis von Jahr zu
Jahr vergroBert hat. Des weiteren aber auch hin-
sichtlich dor Namen und Firmen sowie derjenigen
Teile, welche sich gegen den unlauteren Wett-
bewerb im engeren Sinne wenden und dadurch mit
dem Wetthbhewerbsgosetz in Verbindung stehen,
[nfolgc dieser Doppelnatur tritt das Warenbczcichmings-
gesetz endlich vielfach in Beziehungen zu anderen
wichtigen Reichsgesetzen: Birgerliches Gesetz-
buch, Handelsgesetzbuch, Neutralitédts-
zeichengesetz, Weingosotz, Patentgesetz
und andere Gesetze Uber den gewerblichen
Rechtsschutz. Die Union und andere Staats-
ver trdge regeln die internationalen Beziehungen.

Dieser Vielseitigkeit des Stoffes entspricht die
groBe Zahl patentarntli cher und gerichtlicher
Entscheidungen, wobei viele Fragen zutage
treten, Uber weiche eine Einigung noch nicht erzielt
werden konnte.

Der Verfasser hat
diesen an und fur sich
nach allen angegebenen

sich die Aufgabe gestellt,
schon umfangreichen Stoff
Richtungen wunter |lleran-

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1901 Nr. 10 S. 613.

Stahl um! Eisen. 697

ziehung der Literatur und der Rechtsprechung
des Patentamts und der Gerichte in materieller
und prozessualer Hinsicht mdoglichst vollstdndig und
doch maglichst kurz in fir die Praxis und die Wissen-
schaft geeigneter Weise zu bearbeiten, und will damit
zugleich eine Fortsetzung und Ergdnzung seines
Kommentars zum Wc 1llboworbegese tze, soweit
das Warenbezeichnungsgesetz dieses gebiet des un-
lauteren Wettbewerbes trifft, geben. Infolgedessen
hat das Werk auch fir industrielle Kreise ein be-
sonderes Interesse.

Die Erzlagerstatten. Unter Zugrundelegung der
von Alfred Wilhelm Ste lzner hinter-
lassenen  Vorlesungsmanuskripte und Auf-
zeichnungen  bearbeitet vonDr. Alfred
Bergeat, Professor der Mineralogie und
Geologie an der Kgl. PreuR. Bergakademie

zu Clausthal i. Harz. I1l. Halfte, 1. Ab-
teilung. Mit 65 Abbildungen und 2 Tafeln.
Leipzig 1905, Arthur Felix. 12 <m

Wahrend der |. Band die syngcnetischen Lager-
statten behandelt, werden in dor vorliegenden ersten
Abteilung des H. Bandes die cpigenetischon Erze be-
sprochen, d. b. dio Hohlraumsfillungon und meta-
somatischen Lagerstatten. Der Verfasser teilt die
Spaltenfillungen in zwei Gruppen ein, je nachdem
wasserfreie Tonerde- (und Alkali-) Silikate an dem
primdren Mineralabsatz beteiligt sind oder fohlen;
zur letzteren Gruppe gehoren die hydatogenen Erz-
génge, zur ersteren dio pneumatolytiseh-hydatogenen
Gange und die Injektionslagerstatten. Sehr klar und
Gbersichtlich sind die Angaben (bel' dio sekundaren
Veranderungen des Mineralbestandes der Lagerstatten,
dio das besondere Interesse des Hitthmannes hervor-
rufen ; desgl. die Besprechung der Rot- und Braun-
eisensteingdnge und der Manganerzgdnge. Wenn der
Verfasser schreibt, dal die Braunsteingédnge jetzt im
allgemeinen nur mehr eine untergeordnete technische
Bedeutung haben und daher nur (ber eine geringe
Zahl in frihoror Zeit erschlossener Vorkommnisse
genauere Mitteilungen vorliegen, so ist zu winschen,
daB Lei der Wichtigkeit dor Manganerzvorkommen
fur dio heimische Eisenindustrie hier bald ein Wandel
eintritt. An dio Beschreibung der Braunsteingénge
und der hydrosiiikatischcn Nickelorzgdngo schlieft
sich in entsprechender Ausfuhrlichkeit die Schilderung
der Gold- und Silbererzgdnge sowie der Blei- und
Zinkerzgénge an.

Das Buch wird wegen seines reichhaltigen In-
haltes und seiner ubersichtlichen Abfassung sowohl
heim Unterricht, als auch in der Praxis gerne gelesen

werden. Oskar Simmersbach.

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

Wenngleich der vorliegende Katalog unter Be-
zugnahme auf das United-Otto-Koksofensysteni ge-
schlichen ist, so zeigt doch allein schon sein Um-
fang (142 Quartseiten Text), (laB hier mehr als ge-
schéftliches Interesse zum Ausdruck kommt. Das
Buch bringt in vorziglicher Form und Darstellung
Mitteilungen Uber Kohlensorten, Verkokungsbestim-
mungen, Uber Gewinnung des Koks in Bienenkorb-
ofen und Gasretorlen, sowie Uber Bau, Betrieb, Vor-
und Nachteile der Otto-Coppee-, Otto-Hoffniann-, Otto-
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Hilgenstoek- und United-Otto-Kokséfen; es folgen die
Beschreibung von Koksléseh- und Verladeeinrichtungen
und die Besprechung der Gasgewinnung, der Kon-
densationsanlagen, der Teer-, Ammoniak- und Benzol-
gewinnung, ferner der Verwendung von Koks, Gas
und der Nebenprodukte. Den Schluf bilden Angaben
Uber SituationBpldne und GeBamteinrichtungen ameri-
kanischer Kokereien.* Oskar Simmersbach.

W ilke, Arthur, Ingenieur: Die Elektrizitat
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 Ji, geb. 10~".

Das Buch hat innerhalb 16 Jahren finf Auflagen
erlebt; dieser Umstand allein zeigt schon, daR cs in
weiten Kreisen willige Aufnahme gefunden hat. Und
in der Tat gebihrt ihm unter den Werken, die ver-
maoge ihrer allgemein verstandlich gehaltenen, klaren
Schreibweise berufen sind, den Laien mit den Grund-
begriffen der Elektrizitdt und ihrer vielseitigen An-
wendung vertraut zu machen, eine der ersten Stellen.
Die vorliegende neue Ausgabe ist vom Verfasser
grindlich durchgesehen und voin Verleger mit groBer
Sorgfalt ausgestattet worden.

Elements of Quantitative Analgsis. By G. H.
Bailey, 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 fur den
jungen Anorganiker bezeichnen, der sich auf den ver-
schiedenen Gebieten der anorganischen Chemie zurecht-
finden will; es umfaBt soweit wie mdglich alle Ar-
beitsmethoden der quantitativen Analyse. Ausgehend
von einigen nilgemeinen Bemerkungen (ber die vor-
bereitende Tatigkeit dor eigentlichen Analyse, wird
die Frage des Ldsens, Fillens und der Behandlung
der Niederschlago besprochen und an IInml einiger
Beispiele genauere Anweisung Uber das Oxydieren
und Reduzieren gegeben, wobei zugleich der Bostim-
mungsmethoden der Atomgewichte und Aequivalente
gedacht wird. An die Analyse einfacher Salze schlioft
sieh die .MaBanalyse au. Nach einigen wichtigen Aus-
fuhrungen Uber das Kalibrieren der MeRgefaBe wird die
Herstellung von MaRflissigkeiten fir die Aknlimotrie
und Acidimetrie behandelt und aller wichtigen MnR-
flussigkciten und Indikatoren Erwahnung getan. Die auf
der Reduktion und Oxydation beruhende chemische
Wechselwirkung wird durch Formeln und praktische
Beispiele aus der MaRanalyse in einem weiteren
Kapitel erlautert. In Kapitel XI ist die Fillungs-
methode in Verbindung mit der .MaBanalyse be-
handelt; auch sind einige charakteristische kolori-
metriache Bestimmungsmothodon angefiihrt. Die Gas-
analyse ist mit allen wichtigen Operationen vertreten.
Den weitesten Raum nimmt naturgemdB die gravi-
metrische Analyse ein; zahlreiche Beispiele Uber die
analytische Untersuchung der Metalle und Legie-

rungen, Metalloxyde, Mineralien (Karbonate, Sulfate
und Erze), Sulfide, Arsenide, Phosphate, Arsenate,
Fluoride, Borate, Silikate, Ton, Schlacken, seltene
Mineralien und Erze sind angefihrt. Auf engem

Raum sind noch die technischen Analysen (Unter-
suchung des Wassers und der Brennstoffe) berlck-
sichtigt und die in der Akali-Industrie Gblichen Be-

* Wir kommen demnéachst noch ausfihrlich auf
den Inhalt des Buches zuriick. Die Redaktion.
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stimm ungsmethoden beschrieben. tber
die Untersuchungen organische Bestandteile ent-
haltender Materie beschlieBt den eigentlichen Teil
Uber quantitative Analyse. Im Anhang findet mau
eine Atomgewichtstabelle, Tabellen UGber die spe-

zifischen Gewichte der gebréuchlichsten Saure, einige

Das Kapitel

Anmerkungen Uber Behandlung der Wage, Ein-
wirkung der Reagenzien auf Glas und Uber Ver-
unreinigung der Reagenzien. Den SchluB bilden

einige Anweisungen dber die Probenahme. Der Vorzug
des Buches liegt darin, daB es auf verhéltnismaRig
knappem Raum (241 Seiten) so viel Einzelheiten wie
maglich bietet, ohne unibersichtlich zu sein, und der
Studierende wird nicht vergebens in dem Buche nacli-
sehlagen, wenn er sich tUber die Ausfihrung einer
wichtigen Untersuchungsmethode Rat holen will.

E. L.

Der Grubenausbau. Von Hans Bansen, Dipl.-
Bergingenieur, ord. Lehrer an (ler Oberschle-
sischen Bergschule zu Tarnowitz. Mit 352
in den Text gedruckten Figuren. Berlin 1906,
Julius Springer. Geb. 7 Jb.

Das Buch behandelt in finf getrennten Teilen
nach einer Einleitung, welcho sich mit dem Zwecke
und den Eigenschaften der zum Grubenausbau ver-
wendeten Materialion beschéftigt, die Herstellung und
den Ausbau von Schachten, Streiken, Abhauen und
Fullértern, Maschinenstuben und sonstigen Raumen.
Fur unsere Leser ist von besonderem Interesse der
Aushau mit Eisen, der bekanntermaRen bei dor Her-
stellung der Schéachte schon von maBgebender Be-
doutung geworden ist, dagegen vom Standpunkt des
Verbrauches hinsichtlich der Haufigkeit in der An-
wendung in Strecken, Quorschldgen und Fillértern
noch erheblich zu winschen Ubrig 1&8t. W ir hétten
gowinscht, daB der Verfasser auch nneli dieser Hin-
sicht etwas vollstdndiger gewesen wére; so vermissen
wir zum Beispiel eine Envahnung der verstellbaren
eisernen Stempel, welche die Mnnnesmnnngeijjllschnit
auf der vorjahrigen Ausstellung in Littich gezeigt
hat. Es soll aber diese Hervorhebung dem Lohe, das
wir sonst dem Buche hinsichtlich derknuppon, klaren
Darstellungsart zollen, keinen Eintrag tun. Wenn-
gleich das Bueh in erster Linio fir den Unterricht
an den Bergschulen bestimmt ist, so wird doch auch
der akademische Bergmann sicherlich dio unmittelbar
aus der Praxis geschdpften Darstellungen sich gern
zunutze machen.

Sauer, Dr. A., Professor an der Kgl. Techn.
Hochschule in Stuttgart: Mineralkiinde als
Einfuhrung in die Lehre vom Stoff der Erd-

rinde. Abteilung Ill. Stuttgart, Verlag des
Kosmos, Gesellschaft der Naturfreunde (Ge-
schéftsstelle : Franckhsche Verlagshandlung).
1,85 Jt.

In der vorliegenden Lieferung dos gemeinfaRlich
gehaltenen Werkes wird zundchst der dritte Haupt-
abschnitt ,Mineralphysik“ in den Unterabteilungen
,Die Elektrizitdit und der Magnetismus*, ,Die ther-
mischen Eigenschaften®, ,,Die optischen Eigenschaften®
beendigt und sodann der vierte Abschnitt, die ,,Mineral-
chemie®, begonnen. ,Dio Elemente als Bestandteile
der Erdrinde“, ,Die chemischen Verbindungen* und
,Die chemische Analyse der Mineralien®“ bilden hier
die Themata der einzelnen Kapitel, von denen das
letzte noch nicht abgeschlossen ist. Die Lieferung
enthalt auBerdem zahlreiche in den Text gedruckte
Zeichnungen und vier wiederum farbig ausgefuhrte
Tafolu mit Abbildungen zahlreicher Mineralien. Das
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lieft bestatigt im Ubrigen das gunstigo Urteil, das an
dieser Stelle* uber die friher erschienenen Abteilungen
des Werkes abgegeben worden ist.

Schulte, F., Oberingenieur (Dortmund): Die
Grubenbahnen unter besonderer Berlcksich-
tigung des Lotcomotivbetriebes. Essen a. d Ruhr
190G, Q. D. Baedeker, Geb. 4 Jb.

Der Vorfasser versucht in diesem kleinen W erke zu-
nachst den Zugwiderstand der Wagen bei den verschie-
denen Achsenlagerungon zu bestimmen, behandelt dann
den Oberhau der Forderbahnen und beschreibt schlieB-
lich die Benzin-, die elektrische und die Druckluft-Loko-
motive sowie die Bahnen mit Einphasen-Wechselstrom.
Weitere Abschnitte des Buches, dem neun wohlgelun-
gene Tafeln mit Zeichnungen und Abbildungen bei-
gegebeu sind, enthalten Vergleiche der genannten
Lokomotiv-Systeme nebst Rentabilitats-Berechnungen,
Angaben (ber einige auBgefilhrto Anlagen und An-
weisungen fir den Betrieb von Grubenbahnen mit
mechanischer Streckeufiirderung.

Dr. Job. (Minchen): Analytische
Chemie. 1. Teil: Theorie und Gang der Ana-
lyse. 2. Teil: Reaktion der Metalloide und
Metalle. (Sammlung Goschen, 247. und 248.
Biindchen.) Leipzig 1905, G. J. Goschensche
Verlagshandlung. Geb. je 0,80 g

Der Wert der vorliegenden zwei Béandchen, die
— wie bei der Gdschcnschon Sammlung (blich —
je etwa 120 Seiten umfassen, liegt neben der Kirze
der Sprache vornehmlich in dem vollstdindig modernen
Standpunkt, den der Verfasser bei der Anordnung
des Stoffes einnimmt. In dem einleitenden theore-
tischen Teile folgen nach einer Aufklarung tber das
verwickelte Spiei der Reaktionen zwischen den ver-
schiedenen Korpern interessante Kapitel, enthaltend
dio Grundlagen der gegenwértigen Anschauungen
Uber die treibenden Krafte der Reaktionen, das Gesetz
der chemischen Massenwirkung und die Lehre von
den Jonen. In don weiteren, der analytischen Praxis
gewidmeten Teilen berihrt dio méglichste Beschréan-
kung der Formeln angenehm. Dirfte das Wcrkchen
in seiner Gestaltung fir den Anfanger zum Teil sehr
schwer verstandlich sein, so muR es anderseits fir
den Zweck eines Repetitoriums als ein wertvoller und
nutzbringender Beitrag hervorgehuben werden.

C. G

Hoppe,

Kurzes Lehrbuch der anorganischen Chemie.
Von Dr. A. Stavenhagen, Professor der
Chemie an der Konig). Bergakademie Berlin.
Mit 174 Holzschnitten. Stuttgart 1906, Fer-
dinand Enke. 11,60 Jb.

Das Buch soll ein kurzes Lehrbuch fir diejenigen
Studierenden sein, die zu ihrem Hauptstudium nicht
die anorganische Chemie gemacht haben. Deshalb
will der Verfasser sich nur auf das Wissenswerte be-
schranken und auch gleichzeitig den verschiedenen
Fachrichtungen Rechnung tragen. Ob das Buch gerade
in der vorliegenden Gestalt diesen Faktoren gerecht
geworden ist, soi dahingestellt bleiben. Dennoch er-
fillt es insofern vollkommen seinen Zweck — und das
ist zugleich der Vorzug des Buches — als es eine
Fulle von chemischen Einzelheiten und eine groRe
Anzahl guter Abbildungen bringt, die eine ausgezeich-
nete Ergdnzung und Unterstitzung des Textes bilden.
Weniger durch eine allzudngstliche Beschneidung und
Auswahl des Stoffes, als vielmehr durch den mit Ab-

* Stahl und Eisen* 1905 Kr. 21 S. 1274.
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sicht gewahlten sehr knappen und klaren Stil, war es
dem Verfasser maoglich, auf verhdltnismaRig engem
Raum (498 Seiten) den ganzen Stoff und diese Fille
von Einzelheiten zu bewdltigen. Das Buch baut
sich auf chemisch-physikalischer Grundlage auf, der
theoretische Teil ist nicht wie dblich in der Einleitung
oder in den ersten Kapiteln niedergelegt, sondern wird
— und darin besteht ein weiterer Vorzug des Buches —
an der Stelle gebracht, wo er durch ein charakteri-
stisches Experiment oder das sonstige Vorhalten deB
Stoffes die beste Erlauterung findet. Die Bemerkungen
am Rande tragen zur schnelleren Orientierung wesent-
lich bei, und dio bei Durcharbeitung des Stoffes ge-
waéhlte Einteilung erleichtert den Gebrauch des Buches,
das auch in den kurzen Bemerkungen tiber Geschichte
und Vorkommen manches Neue bringt. E. L.

Richards, Joseph W., Pli. Dr., Professor of
Metallurgy in Leliigh University: Metallur-
gical Calculations. Part 1. Introductiou,
Chemical and Tliermioal Principles, Problems
in Combustion. VI. 201. New York 1900,
McGraw Publishing Comp. Geh. 2 0.

Es gibt kein besseres Mittel, sich tiber die Leistung
oder den Wirkungsgrad eines metallurgischen Ver-
fahrens oder eines Apparates zu informieren, um diu
GroBRe der Verluste im Betriebe kennen zu lernen,
oder einen Weg fir Verbesserungen zu finden, als
dio thermochemische Berechnung. Zur Ausfihrung
solcher Rechnungen, die fruher fleiRiger getibt wurden,
dio jetzt aber durch andere Zweige der physikalischen
Chemio etwas in den Hintergrund gekommen sind,
gehort allerdings eine gewisse Hebung und Fertigkeit,
die jedoch an der Iland einer brauchbaren Anleitung
bald zu erlernen ist. Wir besitzen nun bei uns von
derartigen Anleitungen leider nur ein einziges Bichlein
von Alex. Naumann, welches ganz empfehlenswert
ist, sich alter nur mit den VerbrennungsVorgangen
der Brennstoffe befalt. Das jetzt erschienene Buch
von Richards bringt dagegen, neben einem reich-
lichen Zahlenmaterial, nicht nur Beispiele aus diesem
Gebiete, sondern behandelt in der Hauptsache me-
tallurgische Prozesse und metallurgische Fragen.
Aus einer Uehersicht Uber den Stoff, den der Ver-
fasser im ganzen behandeln will, ergibt sieb, daB
dabei auch die Metallurgie des Eisens reichlich mit
Rechnungsbeispielen bedacht werden soll. Der vor-
liegende 1. Band bringt cino Einfihrung in die Hand-
habung chemischer Gleichungen und thermochemischer
Daten, ferner ein Kapitel tUber die Thermochemie der
héheren Temperaturen (Beispiele: Wirksamkeit von
GieRerei- und Stahléfen), Thermophysik chemischer
Verbindungen (Beispiele: Reduktion von Eisenoxyden
durch Kohlenstoff und Kohlenoxyd), Kraftgase (Ge-
nerator, Misch-, Mond-, Wassergas), Essenzug (Bei-
spiele: Puddelofen, Abgasheizung) und Warmestrahlung.
In den Text sind eine groBe Anzahl Aufgaben und
Uebungsbeispielo eingestreut, welche die Rechnungs-
weise erldutern und den Wert des Buches zweifellos
erhdhen. Referent hélt das Richardsscho Buch fir
ein auRerordentlich nutzliches, dessen Studium auch
dem Praktiker nur bestens empfohlen werden kann.

B. Neumaen.

Patentgesetz und Gesetz betreffend den Schutz von
Gebrauchsmustern, erlautert von Dr. Arnold
Seligsohn, Justizrat, Rechtsanwalt und Notar
in Berlin. Dritte Auflage. Berlin 190G,
T. Gruttentag, G. m. b. H. 12 Jb.

Der 1. Abschnitt des Bandes enthalt den Text
der im Titel genannten Gesetze. Im 2. und 3. Ab-
schnitt behandelt der Verfasser zunachst das Patent-
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gesctz und sodann das Mustcrschutzgcsotz, indem er
die Bestimmungen der einzelnen Paragraphen Punkt
fir Punkt ausfuhrlich erldutert und eingehende Be-
griffserklarungen gibt. Diesem Kommentar, der natur-
gemalR den wesentlichsten Teil des Werkes bildet und
seinen Hauptwort ausnmeht, ist bei beiden Gesetzen
eine Geschichte ihrer Entstehung vorausgeschickt. Die
weiteren Abschnitte bringen dio Ausfihrungsanweisung
vom 11. Juli 1891, ferner ein Verzeichnis der Be-
horden usw., bei denen die Patentschriften regelmafig
auslicgen, und endlich die internationalen Vertrage
zum Schulze des gewerblichen Eigentums. Ein Sach-
register beschlieBt den Band, der sich ohne Zweifel
auch in der vorliegenden Ausgabe wieder als zuver-
lassiger Ratgeber in patentrochtlichen Fragen be-
wahren wird.

Die Werkzeugmaschinen und ihre Konstruktions-
demente. Ein Lehrbuch zur Einfuhrung in
den Werkzeugmaschinenbau von Fr. W. Hiille,
Ingenieur, Oberlehrer an der Koniglichen
héheren Maschinenbatischule in Stettin.  Mit
326 in den Text gedruckten Figuren. Berlin
1906, Julius Springer. Geb. 8 jM»

So kompliziert und vielseitig der Werkzeug-
maschinenbau auch ist und trotzdem dieser jedem
Neuling in diesem so (beraus wichtigen Zweige dos
Maschinenbaues grofe Schwierigkeiten beroitot, finden
wir in der technischen Literatur verhaltnisméaRig sehr
wenig in Buch- oder Broschirenform herauagegchenc
gute Erscheinungen. In nicht allzu groBer Ausdehnung,

dafur aber in sehr gediegener und fir die weitaus
meisten Kreise vollkommen genligender Fassung
sucht das vorliegende Werk dem eben genannten

Mangel abzuhelfcn. Neben der Beschreibung durch
Wort und Bild der einzelnen llaupttvpen von Werk-
zougmaschinenarten Bind die mehr das Allgemeine
berithrenden Kapitel: ,,Allgemeine Gesichtspunkte Gber
die Konstruktion von Werkzeugmaschinen und Werk-
zeugenl, ,Die Getriebe oder Mechanismen der Werk-
zeugmaschinen* und ,,Die Berechnung der Betriebs-
kraft und Geschwindigkeitsverhdltnisse einer Werk-
zeugmaschine“ besonders hervorzuheben. Die zahl-
reichen Bilder, Skizzen, Zeichnungen und Diagrnmmo
sind durchgehcnds sehr gut und neuesten Datums.
Die Behandlung des Stolfos ist vornehmlich oino streng
mathematische, jedoch ist die Arbeit so abgefaft,
daB sie auch fir olemontar ausgebildete Leser ver-
standlich ist. E. W.

Jlrockhaus’ Kleines Konversations-Lexikon. Flnfte
Auflage. In zwei Bénden. 1. Band. A—K.
Mit 1000 Textabbildungen, 63 Bildertafeln,
221 Karten und Nebenkarten, sowie 34 Text-
beilagon. Leipzig 1906, F. A. Brockhaus.
Geb. 12 Ji.

Will man den ,Kleinen Brockhaus“, von dessen
finfter Auflage der erste Band in neuem, geschmack-
vollem Gewadnde jetzt fertig vorliegt, richtig beurteilen,
so darf man ihn vor allem nicht mit seinem groRen
Namensvetter vergleichen. Denn dieser soll durch
umfassende Artikel ausfiuhrlich belehren, jener in
wenigen Augenblicken Auskunft gehen, wo es gilt,
dem Gedéchtnis Entschwundenes rasch zuriickzurufen
oder von unbekannten WortbegrilFen in der knappsten
Form eine Vorstellung zu vermitteln. H&lt man sich
diesen Zweck des Lexikons vor Augen, so wird man
bei seinem Gebrauche nicht enttduscht sein, wenn
man Fernerliegendes auf seinen Blattern einmal ver-
geblich suchen sollte. AcuBorste Beschrankung bei
der Auswahl des Stoffes mufte ja der Herausgeber
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iben, wenn sein Werk ein wirkliches Handbuch
bleiben sollte, und man darf anerkennen, daR er darin
durchweg das Richtige getroffen hat. Abgcsohen von
der bedeutenden Vermehrung der Stichworte, weist
die jetzige Ausgabe im Vergleich mit den é&lteren
wesentliche Vorziige auf. Zunéchst gehéren hierher
die vielen kleinen Textabbildungen, die bestimmt sind,
lange Erkldrungen zu ersetzen oder Beschriebenes
deutlicher zu machen. Eine &lmliehe Aufgabe haben
die in grofRer Zahl ebenfalls neu aufgenommenen,
zum Teil farbigen, Bildcrtafeln; durch sie lernt man
bei manchen Artikeln Uberhaupt erst das Wesen der
Sache richtig kennen, z. 11 hol der Darstellung der
Kunstgeschichte die Formen der Gotik, des Barock
und Rokoko. Desgleichen ist auch den Stichworten
aus dem Gebiete der Naturwissenschaften und der
Technik ein ihrer gesteigerten Bedeutung entsprechen-
des sehr reichhaltiges Anschauungsmaterial heigegeben
worden. AuRer in diesen durchweg gut gelungenen
Tafeln muB man einen weiteren Fortschritt in den
auf blauliches Papier gedruckten Toxtheilagen er-
blicken, die geschichtliche, geographische, statistische
und sonstige Tabellen enthalten und dadurch eben-
falls eine wertvolle Ergdnzung des Bandes bilden; ins-
besondere werden auf diese Weise verwandte Stoff-
gebiete im Zusammenhénge behandelt. Endlich bleiben
noch dio in groBer Vollstandigkeit vorhandenen Karten
zu erwdhnen, wenn auch ihre Ausfuhrung nicht uberall
gleich sorgféltig erscheint und manches Blatt durch
weniger lebhafte Farben ohne Zweifel Ubersichtlicher
geworden ware. Der Text des Bandes ist, wie eine
genaue Prifung dartut, gewissenhaft durchgesehen und,
wo cs ndtig war, bis in die neueste Zeit hinein be-
richtigt worden. Alles in allem genommen gereicht
das Werk in Reiner jetzigen Gestalt dem Verlage zur
Ehre, zumal da der Preis wirklich niedrig zu nennen ist.

Gewerkenbuch und Kuxschein. Ein Hilfsbuoh fiir
Gewerkschaftsbeamte, Richter, Banken, Berg-
behdrden und Notare. Von Dr. W alther
Noth, Gerichtsassessor in Eisleben. Halle
a. d. Saale 1906, Buchhandlung des Waisen-
hauses. 2,40 Jb.

Das Buch behandelt in zahlreichen Unterabschnitten
die Fihrung des Gewerkenbuches und dio Ausferti-
gung der Kuxscheine unter der Herrschaft des neuen
Rechtes und gibt bei der Gelegenheit eine umfassende
Darstellung der einschldgigen Bestimmungen. Die
vom Verfasser ausgesprochene Ansicht, daB bei der
Durftigkeit der Literatur auf diesem Gebiete das
Hilfsbuch den Bergbehdrden, Richtern und Notaren
nicht unwillkommen sein wird, glauben wir dahin aus-
dehnen zu sollen, daB auch weiteren Kreisen des In-
dustrie- und des Bankwesens das Buch eine nutzliche
Auskunftsquelle sein wird.

Handbuch Gber die Dampfkesselfabrikation im
Deutschen Reiche mit Berlcksichtigung der
Zubehorteile zum Dampfkesselbau und Dampf-
kesselbetriebe, vornehmlich im Interesse der
Dampfkesselbesitzer bearbeitet und heraus-
gegeben von W. Mengehier. Leipzig,
H. A. Ludwig Degoner. 3Jb, geb. 3,60 Jb.

Nach dem Vorworte des Verfassers soll das vor-
liegende Handbuch iber die Dampfkcsselfabrikation
in erster Linie den Geschaftsverkehr zwischen den
Dampfkesselfahriken und ihren Lieferanten einerseits
und den Dnmpfkesselkdufern anderseits vermitteln,
.damit den Kaufern die fur Reklame und Offerten In
Zeitschriften und fir sonstige Verdffentlichungen auf-
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gewendeten Kosten gespart werden, welche die Fabri-
kanten mit auf den Preis ihrer Ware schlagen.”

Das Buch bringt eine Liste von deutschen Kessel-
fnliriken geordnet nach Dampfkesselarten, ferner die
reichsgesetzlichen Bestimmungen dber den Bau, die
Anlegung und den Betrieb der Dampfkessel, statistische
Mitteilungen und Bezugsquellen fiur Zubehdrteile zum
Dampfkesselbau und Dampfkcsselbetriehc, und zwar
die Bezugsquellen in vorlaufig vo6llig ungeniigender
Weise, denn als Lieferanten von Kesselblech werden
drei Blechwalzwerke aufgofilirt und auBerdem noch
zwei Kcsselfabriken.

Ferner sind bei der Redaktion folgende Werke
eingegangon, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Repetitorien der Elektrotechnik. Hernusgegeben von
A. Kénigswerther. YI.Band. Lucas, Dr. L.,
Oboringoniour: Die Akkumulatoren und galvanischen

Industrielle

Die Lago des Rohciseiigeschiiftes.

Der deutsche Roheisenmarkt verharrt in der
bisherigen Lage; dio Nnchfrago ist fortgesetzt auBer-
ordentlich rege und (bersteigt das Angebot ganz
wesentlich. Den dringenden Abforderungen der Ab-
nehmer kénnen die liefernden Werke nur unter Auf-
bietung aller Krafte entsprechen. In England st
Roheisen fir sofortige Lieferung bei geringem Angebot
fest, Hamatit etwas schwaécher.

Versand dos Stahlwerks -Verbandes.

Der Versand des Stahlwerks-Verbandes in Pro-
dukten A betrug im Monat April 1906: 464559 t
(Roligtahlgowicht), bleibt ..o hinter dem Marzvorsand
(527 857 t) um 63298 t oder 11,99°/0 =zuriick. Der
.Minderversand gegen den vorhergehenden Monat ist
auf die vielen Feiertage im April zurlckzufihren;
arheitstiiglich erreichte der Versand im April 20 198 t
gegeniber 19550 t im Méarz d. J. Derselbe ubertrifft
den Aprilversand des Vorjahres (429183 t) um
35376 t oder 8,24 °/o und Ubersteigt die Beteiligungs-
ziffer fir April 1906 um 0,78 °/o.

An Halbzeug wurden im April vorsandt 153 891 t
gegen 178052 t im Mirz d. ,T. und 157 758 t im April
1905; an Eisenbahnmatcriol 147 000 t gegen 172698 t
im Marz d.J. und 120803 t im April 1905 und an
Formeisen 163 668 t gegen 177 107t im Marz d. J.
und 150622 t im April 1905,

Der gesamte Aprilversand von Halbzeug bleibt
somit ans dem oben genannten Grunde hinter dem
des Vormonats um 24 161 t, der von Eisenbahnmaterial
um 25698 t und der von Formeisen um 13439 t
zuriick.

Auf die einzelnen Monate verteilt sich der Ver-
sand folgendermaRen:

Halbzeug Elnsr%rglgﬂ!;,” Formeisen
April 157 758 120 803 150 022
Mai 169 539 152159 171 952
Juni 151 789 145 291 144 709
Juli . 146 124 120 792 147 271
August . , 170035 121 134 142 998
September 170 815 133 868 146 079
Oktober 177 180 156 772 132 996
November 173 060 145 758 119 641
Dezember 169 946 155 538 151 951
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Elemente. Theorie, Konstruktion und Anwendung.
Mit 64 Abbildungen. Hannover 1906, Dr. Max
Janecko. 3,8G geb. 4,40 -y.

Geschichtliche und technische
Mit 145 Textabbil-

Rosenkranz, P.1L:
Entwicklung des Indikators.

dungen. (Nachtrag zur sechsten Auflage des Haupt-
werkes: ,Der Indikator und seine Anwendung“
von demselben Verfasser.) Berlin 1906, Woid-
mannschc Buchhandlung. Geh. 3

La Decadcnza dei
Torino 1906,

Bosio, Edoardo, Avvoeato:
Brevetti per mancata attuazione.
Uniono Tipografico-Edltrice. 3 L.

Privatdozent an der k. k.
lieber die Vor-
Eine Ein-

Strunz, Dr. Franz,
Technischen Hochschule in Briinn:
geschichte und die Anfange der Chemie.

leitung in die Geschichte der Chemie des Alter-
tums. Leipzig und Wien 1906, Franz Dcuticko. 2 'S
Rundschau.
Kisenbalip-
'y VI\I"f rl‘rs‘s'?eralalr »o««el«a
t t
1906 Januar 175 962 154859 129 012
Februar 156 512 155671 125 376
Marz 178052 172698 177 107
April 153 891 147000 163 668

Stahlwerks-Verband.

Ueber die Geschéftslage wurde in der Beirats-
sitzung vom Il. .Mai d. J. folgendes berichtet: Die
Werke sind andauernd sehr stark beschéaftigt und
kénnen den an sie gestellten Anforderungen nur mit
Mihe nachkommon. — Der Abruf in Halbzeug ist
fortgesetzt aulerst lebhaft. Die inlandische Kundschaft
hat ihren Bedarf fur das dritte Quartal durchweg cin-

gcdeckt. Die nngeforderlen Mengen sichern auch
fir diesen Zeitraum die bisherige starke Be-
schaftigung. Auch aus dem Auslande laufen fort-

wahrend Anfragen ein, die aber im Interesse der in-
landischen Abnehmer im allgemeinen ablehnend be-

antwortet werden missen. — Das Geschaft in Eisen-
hahnmaterial liegt nach wie vor sehr glnstig.
Die Werke sind zum Teil bis in das Jahr 1907

hinein in Anspruch genommen. Die preuBischen
Staatsbnhnen haben ihren Bedarf fir das Rechnungs-
jahr 1900/07 aitfgegebon, er Ubersteigt wesentlich
den des Vorjahres. Auch von anderen deutschen
Eisenhahnverwaltungen sind betrédchtlich héhere Anfor-
derungen als im verflossenen Jahre in Aussicht gestellt.
Das Grubenschienengcschéaft ist lebhaft, die Preise
konnten erh6ht werden. Das schon seither sehr umfang-

reiche Geschéft in Rillenschienen hat sich weiter
glnstig gestaltet; auch hier wurden die Preise nuf-
gebessert. Die Rillenscliienenwcrko sind weit in da«

vierte Quartal hinein voll besetzt. Vom Auslande konnten
wieder verschiedene groBere Geschafte in Schienen
und Schwellen zu erhdhten Preisen hereingenommen
werden. Das Auslandsgeschaft in Gruben- und llillen-
schienen ist ebenfalls recht befriedigend, doch wirkt
liier der auslandische Wettbewerb etwas hemmend
auf die Preisentwicklung. — Das Geschéft in Form-
eisen ist der Jahreszeit geméaR recht befriedigend.
Der Abruf ist sehr lebhaft, so daB hei den Ab-
lieferungen mit langeren Lieferzeiten gerechnet werden
muB, ein Umstand, welcher den lagerhaltenden Hénd-
lern Gelegenheit gibt, ihre Vorrdate abzusetzen. Der
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stetig steigende Absatz im Auslande hat zu wesent-
lich besseren Preisen als bis jetzt untcrgehracht werden
konnen, und auch im Inlande ist zu dem hdoheren
Preise, der in den erheblich gewachsenen Gestehungs-
kosten seinen Grund hat, bereits verkauft worden.
Fir das dritte Quartal d. J. ist der Verkauf im In-
lande noch nicht freigegebon.

Aktion-Gesellschaft Xenlior Eisenwerk
vorm. Rudolf Daelen zu Heerdt hoi N'cull.

Die Ertragsrechnung fur 1905 zeigt auf der Vor-
lustseite, auBer dom Vortrage von 305081,82 ,Jt aus
dem vorhergehenden Jahre, fir Zinszahlungen, Riick-
stellungen, Abschreibungen usw. Posten im Betrage
von insgesamt 160410,98 ,iC und auf der Gewinnseite
fir das Fabrikationskonto die Summe von 99 398,05 Jt.
Es ergibt Bich somit ein Verlust von 366094,75 Jt,
der nach dem Berichte des Vorstandes auf einen zu
niedrigen Bestand an Auftrdgen zurickzufiihren ist.
DieB machte sich besonders im ersten Halbjahre fiihl-
bar; im dritten Quartal besserte sich die Lago zwar,
aber erst gegen Ende des Jahres war das Werk
nahezu voll beschéftigt.

Altos Homos do Vil/.caya in Bilbao.

Der Betriebsgewinn des Geschéftsjahres 1905 be-
ziffert sich auf 5030879 I’csctns. Hiervon werden
503 088 Pesetas dom RttckstellungBkonto uberwiesen,
102 470 Pesetas zu Tantiemen fur den Aufsichtsrat
verwendet und 850321 Pesetas der auBerordentlichen
Reserve zugeschrieben. Die ubrigen 3275000 Pesetas
werden als Dividende in der Weise verteilt, daB auf
jede Aktie 50 Pesetas zur Auszahlung gelangen.

Benrather Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft
zu Benrath.

Bei einem Umsatz, der den des Jahres 1904 um
nahezu ein Drittel berstieg, orziolto die Gesellschaft
im letzten Geschaftsjahre nach Abschreibungen in Hohe
von 340630,73 (1904: 226 580,45) Jt und nach Abzug
aller Unkosten einen Reingewinn von 223584,69 Jt.
Dieser Betrag erlaubt, den gesetzlichen und aufer-
ordentlichen Ricklagen 21 179,23 Jt und dem Untor-
stitzungsfonds 15000 -ft zu Uberweisen, den Aktiondren
180000 Jt (4 d0) Dividendo zu vergiliten und 7405,46
auf neue Rechnung vorzutragen.

Berlin-Anhaltische Maschinenbau-Actlen-
Gesollschaft zu Berlin.

Die Gesellschaft erzielte im Geschaftsjahre 1905
bei 471882,14 (1904: 237605,19) .M Abschreibungen
einen Reingewinn von 969923,22.#, zu dom noch der
Vortrag aus 1904 mit 25469,22 Jt tritt. Aus dem
Erlése werden den Unterstitzungsfonds 65000.# und
dem Sch'adonreservefonds 15000 Jt, (berwiesen, dem
Aufsichtsrat 45744,24 Ji als Tantieme vergitet,
840000 c# (12 o0 deB Aktienkapitals) als Dividende
verteilt und 29 648,20 Ji, auf neue Rechnung vor-
getragen.

Bethlehem Steel Corporation.

Dio Gesellschaft erzielte im Geschéftsjahre 1905
bei einem Bruttogewinn von 3313 929 g einen Reinerlds
von 2365399 g. Da wéhrend des Jahres 521 780 g
als Dividende auf die Vorzugsaktien ausgesehittet
wurden, so ergibt sich ein Ueberschufl von 1843619 g.
Von den 6prozentigen Schuldverschreibungen der
Nebengcsellschafteu wurden 3 600000 g getilgt, wéh-
rend die Bath lron Works und die Hydc Windlass Co.
verduflert wurden. — Dio Generalversammlung vom

Industrielle Rundschau.

26. Jahrg. Nr. XI.

3. April genehmigte die Ausgabe von 12000000 g
neuer Schuldverschreibungen, die der VergréBerung
der Anlagen, insbesondere des Siemens-Martin-Stahi-
werkoB und der Walzwerke, zu dienen bestimmt sind.

Gesellschaft fur Erbauung von HuttenWerks-
anlagen, G. m. 1). 11, Dusseldorf.

Unter dieser Firma haben die Stettiner Cha-
mo tte-Fabrik, Action-Gesellschaft vormals
Didier in Stettin und dio Borlin-Anhaitische
Ma8chinenbau-Actien-Gesellschaft in Ber-
lin gemeinschaftlich am 1. Mai d. J. eine Gesellschaft
errichtet zu dem Zwecke, den Bau vollstandiger Hoch-
ofen-, Stahl- und Walzwerke, Fouerungsanlagen und
Kokereien mit Gowinnung von Nebenprodukten in dio
Hand zu nohmen. AuRerdem will die neue Gesell-
schaft Entwiirfe auf hittentechnischem Gebiete aus-
arhoiten sowie ferner ihre Dienste leihen, um den
Wert und dio Ertragsfahigkeit vorhandener oder zu
errichtender Huttenwerke zu begutachten und zu be-
rechnen. Dio Leitung ist dem Jlittondircktor a. D.
Hrn. Hutteningenieur Oskar Simmorsbacli (Dussel-
dorf, llansahaus) als allein zeichnendem Geschafts-
fahrer Ubortragen worden.

lIftftplUohtvorband der deutschon Eisou-
und Stahlindustrie.

Nach dom in der Generalversammlung vom 25. Mai
erstatteten Berichte hat sich der Aerlmnd im ab-
gclaufonen Jahre glinstig entwickelt. Der Versicho-
rungshestand umfaBte Ende 1905: 194519 Personen
(1904: 134670) mit 217925000 JI Loéhnen (1904:
150 159 000 .£), Von 27 angemoldeten Schadenfiillen
wurden 23 mit 2761 Jt erledigt! Der erzielte Ueber-
schuf wurde der Riicklage zugoschriobon. Dio Aus-
sichten fir das neue Geschéaftsjahr Bind gut.

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

Im Geschéftsjahre 1905 standen auf der Jlscder
Hiitto die Hochofen 1, 3 und 4 ununterbrochen im
Feuer. Sie erzeugten im ganzen 240070 (im Vorjahre
237 000) t Roheisen oder 219,242 (216,044) t fir den
Tag und Hochofen. Vondem crblnsonen und aus
dem vorhergehenden Jahre (bernommenen Roheisen
erhielt das Feiner Walzwerk 237 977,5 t, wéahrend an
andere Abnehmer 50 t abgesotzt wurden. Die Walz-
werke hatten eino Produktion von 215825 t gegen-
Uber 220430 t im Jahre 1904. EinschlieBlich dos
oigenon Verbrauches wurden 231050 (213167) t
Walzwerkserzeugnisse und 71 165 (73 817) t I’hospkat-
mohl versandt, und zwar gingen von den erstoron
68 379 (59245) t ins Ausland. — Der Rohgowiun, den
die Jlseder llitte im Berichtsjahre erzielte, betrégt
4798 840,69 J. Hiervon werden (Uberwiesen: der
Rechnung fir Instandhaltung der Werksanlagen
545 497,01 .#, dem allgemeinen Abschreibungskonto
720210 Ji, dem Remunerationsfonds 65 350,58 und
dem Aufsichtsrate 160 108,90.#, so daR ein Reinerlos
von 3307 074,20 Ji verbleibt, der sich durch den Vor-
trag aus 1904 auf 3327 905,07 Jt erh6ht und erlaubt,

eino Dividendevon 3320062,50 .# (= 50 oo dos
Aktienkapitals) zu verteilen. Zum Vortrag auf neue
Rechnung gelangen alsdann noch 7842,57 Jt. — Dor
vom Feiner Walzwerk in der Zeit vom 1. Juli 1904

bis 30. Juni 1905 erbraehto RohbetrichsiiberschuB be-
trug einschlieBlich des Vortrages aus dem vorher-
gehenden Jnhro 982 127,53 Jt; dazu kntnen fir
Zinsen und Mieten 130 606,31 so daf im ganzen
1118783,84 .# verfugbar waren. Von dieser Summe
wurden 750000 Jt zu Abschreibungen verwendet,
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346 227,22 .# fur die Erhaltung der Werksanlagen
verrechnet und 22 506,62 .# auf das neue Betriebsjahr
Ubertragen. Fir das zweite Halbjahr 1905 stellt sich
der RohiiborschuR dos Feiner Walzwerks, der zum
30. Juni 1906 verrechnet wird, auf 3298 139,19 —
In der Gaszentralc zu Jlsedo sollon in diesem Jahre
noch zwei Maschinen zu jo 1600 I°.S. aufgestollt
werden, so daR alsdann die JlsoderAfaschinon in der
Enge sein werden, zusammen 10200 P.S. elektrische
Kraft zu entwickeln. Da sieh der elektrische Antrieb
der drei WalzenstraBen im alten Werke zu Peine
durchaus bewaéahrt hat, soll, ebenfalls im Laufe dieses
Jahres, damit begonnen werden, auch die drei Walzcn-
straBen im Walzwerk 2 mit dor gleichen Antriebsart
zu versehen; dasselbe soll mit der sehr viel Dampf
verbrauchenden Gebldsemaschino in der Thomashitto
geschehen. Schlieflich soll noch ein Teil der alten
Koksofen eingebaut und mit einer Anlage zur Ge-
winnung von Nebenprodukten verbunden werden.

Milowicor Eisenwerk in Friedenshtttto.

Nach dem Berichte dos Vorstandes erzielte das
Work im letzten Geschéftsjahre einen Erlés von
280 057,08 dio nach den bisherigen Gepflogenheiten
vorgenommenen Abschreibungen wurden auf 45 187,74 .#
bemessen, »o dal unter Beriicksichtigung des Vortrages
von 126850 Jt aus dem Jahre 1904 der Reingewinn
361 769,34 -' erreicht. Von diesem Betrage werden
11745,96 J6 der gesetzlichen Rucklage zugefihrt,
19288,69 Jt zu Tantiemen verwendet, 4084,69 Jt dor
Beamten- und Meisterspar- und Unterstiitzungskassc
tiberwiesen und 182000 (7 oo dos Aktienkapitals)
als Dividende vorteilt. 144 050 .# verbleiben alsdann
zum Vortrage auf neue Rechnung.

Vereins-Nachrichten.
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Roheisen-Syndikat, G. m. b. H., Dusseldorf.

In- der Versammlung der beteiligten Werkbesitzer
vom 12. Mai d. J. wurde beschlossen, das Roheisen-
Syndikat ab 1. Juli 1906 auf zwei Jahre zu verlangern.
Mit dem Eisenwerk Kraft in Kratzwieck und dem
neuen Hochofenwerk Libeck Bt eine Verstandi-
gung getroffen worden.

Stahlwerk Krieger Aktiengesellschaft
zn Dusseldorf.

Nach dem Berichte des Vorstandes lber das Ge-
schéftsjahr 1905 belief sich der Schaden, den die Ge-
sellschaft infolge des Ausstandes der Bergleute im
Ruhrgebiete zu tragen hatte, auf etwa 10000.#. Die
Beschéaftigung hol) sich derartig, daB es in den letzten
Monaten angestrengter Tatigkeit bedurfte, um allen
Anforderungen zu genigen. Dagegen stiegen dio
Verkaufspreise fir die Erzeugnisse des Werkes im
Durchschnitt nicht nennenswert, weil der Stahlform-
guBverband seine Verkaufspreise erst im November des
verflossenen Jahros, und auch nur wenig, erhdhte, ob-

wohl dio Léhne und die Kosten der Rohmaterialien
eine groBero Erhdhung wohl gerechtfertigt haben
wirde. Trotzdem bezeichnet der Bericht diese

MaRigung des Verbandes im Interesse einer stetigen
Entwicklung des in ihm zusammengeschlossenen
Industriezweiges als richtig. — Der Betrieb ergab
370 154,20 .#; an Handlungsunkosten und Zinsen, so-
wie fir Wohnhauser waren 116 713,33 Jt aufzuwenden,
und abgeBchrieben wurden 113299,69 so daR ein
Reingewinn von 140 141,18 .# verbleibt. Durch diesen
wird nicht nur der Verlust des Jahres 1904 in Héhe von
139 834,60 ausgeglichen, sondern cs kdnnen auch
noch 306,58 .# auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Auszug aus dem Protokoll Uber die Yorstands-
sltznng vom 25. Mai 1h0(!, nachmittags 3 Uhr,
in der Stadtischen Tonhalle zu Disseldorf.
Springorum (Vor-
BlaR, Dahl,
Helmhollz,

Anwesend sind die Herren:
sitzender), Kamp, Dr. Beniner,
Gillhausen, Haarmnnn,
Kintzle, Klein, Krabler, Lirmann,
Macco, Miiller, Reu sch, Rdéchling,
Schrodter, ferner Vogel, Lemke, Bre using.

Entschuldigt sind die Herren: Asthdéwer, Niedt,
Baarc, Brauns, Bueck, Dowerg, Lueg,
Massenez, Meier, Metz, Oswald, Schuster,
Servaes, Tull, Wcinlig, Weyland.

Dio Tagesordnung lautet:

1. Ausgestaltung des eiscnhittenminnischen Unter-
richts an der Bergakademie zu Berlin und dor
Technischen nochschule zu G'harlottenburg.

2. Vorschriften Uber die Zulassung von Gasten zu
den Hauptversammlungen.

3. Festsetzung des Tages und der Tagesordnung fir
die nachste Hauptversammlung.

4. Verschiedenes.

Verhandelt wird wie folgt:

Zur Vorlage kommen zunédchst Schreihon des
Hrn. Kommerzienrat Brauns und des Hrn. Geheimrat
Ledebur, in welchen diose ihren Dank fir die ihnen
erwiesenen Ehrungen aussprechen.

Zu Punkt 1dor Tagesordnung erfolgt eino ein-
gehende Aussprache dber dio vorzunehmende Aus-
gestaltung des eiscnhittenminnischen Hochschul-
unterrichts.

Zu Punkt 2 worden Bestimmungen hinsichtlich
dor Einfuhrung von Gésten zu den Hauptversamm-
lungen getroffen.

Zu Punkt 3 wird als Tag der nachsten Haupt-
versammlung Sonntag, der 9. Dezember d. J. be-
stimmt und dio Tagesordnung wie folgt festgesetzt:

1. Vortrag des Hrn. Ingenieur Rieh. Eichhoff
Uber die Erzeugung von Eisen und Stahl im dok-
trinellen Ofen.

2. Aortrag des Hrn. W olfg. Reuter in Wetter:
Die Bewegung der Halb- und Fortigfabrikate in
der Hutte.

Vorstand erklart es zur Férderung der Diskussion
als winschenswert, wenn die Vortrdge verlier ge-
druckt und den Intoresso dafir zeigenden Mitgliedern
vor der Versammlung Ubersandt werden.

Besuch des American Institute of Mining
Engineers.

Nach uns gewordener Mitteilung wird der A'erein
die Freude haben, im August einen Teil der Mit-
glieder dos American Institute of Mining Engineers
als seine Gaste zu bogrifen; diese worden voraus-
sichtlich am 13. August in Disseldorf eintreffen und
vier Tage daselbst verweilen. Ein Komitee zur Vor-
bereitung von Werksbesichtigungen und Ausfligen
ist in der Bildung begriffen und wird demnéchst das
genauere Programm aufstellen. Inzwischen bitten wir
heute schon alle Mitglieder, die Interesse fir dio Ver-
anstaltungen haben, sich behufs Entgegennahme néaherer
Mitteilungen bei der Unterzeichneten zu melden.

Geschaftsstelle
des Vereins deutscher Eisenhittonleute.
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Aendornngon in der Mitgliederliste.

Aartovaara ("bisher Abrahamston), Gust. A., Ingenieur,
Lehrer der Huttenkunde an der Industrieschule,
Kuopio, Finland.

Anton, Alfred, Dr.-Ing., Zwickau i. Sa., Richardstr. 22 =

zum Dusch, C., Direktor, Warschau, Wiejskn Nr. 13,
1 Etage, Quartier 3.

Derenbach, Gustav, Ingenieur, The British Mannes-
mann Tube Co., Ltd., Landore b. Swansea, Wales,
England.

Dreger, M., Hauptmann z. D., Direktor der Firma
Fried. Krupp Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr, lvctt-
wiger Chaussee 100.

Fleitmann, It.,, Kommerzienrat, Disseldorf, Tonhnllcn-
stralo 15.

Gasch, IT., Zirich, Feldeggstr. 90.

GuB, Josef, Dipl.-Hutteningenieur, Kattowitz O.-S,,
Rathausstr. 7.

Hellwig, M., Dr. phil. und Dipl. - Hitteningenieur,
Marthahttc, Kattowitz O.-S.

Kauermann, A., Direktor der Duisburger Maschinen-
bau-Aktlen-Gcescllschaft vorm. Bechern & Kcetman,
Abt. Hoehfcld, Duisburg

Kettel, Antnn, Dipl.-Ingenieur, Dortmund, Amalien-
Htralo 2.
Kieke, D., Dipl.-Ingenieur, Eisen- und Stahlwerk

llocseh, Dortmund, Weilcnburgorstr. s1 U.

Kunstmann, Wilhelm, Kdnig!. Spanischer Vize-Konsul,
Stettin.

Liebrecht, Berghauptmann, Dortmund.

Maiwald, P., Dipl.-Ing., Berlin-Grunowald, Bismarck-
alleo 4.

von Monschau’, Otto, Ingenieur, Hérdo i. W., Rathaus-
stralo 13.

Xath, Adalbert, Hitteningenieur, Dresden-A., Elias-
straBo 4 11 links.
Neumann, Gustav, Direktor der Breslauer Akt.-Ges.

fir Eisenbahn-Wagenbau und Maschinenbau-Anstalt,
Breslau, Breslau.

Vor kurzem erschien:

J ahrbuch fir das

Vereins-Nachrichten.

26. Jahrg. Nr. 11

Nubling, K., Dr., Stuttgart-Gaisburg, Gaswerk.

Roepper, C. W., 310 Chcstnut Street, Philadelphia,
Pa., U.S. A.

von Sliendsian,, St.,
Donetz-Jurjewka - Huttenwerke,
Gouv. Ekatcrinoslaw, RuRland.

Simmersbach, Oskar, Direktor, Villenkolonie Grufen-
berg-Dussoldorf, Grimmstr. 39.

Turk, Rudolf, Deutsch-Oesterreich. .Mauneainannréhren-
Werke, Generaldirektion, Dusseldorf, Oborkassel bei
Disseldorf, Barbarossaplatz 4.

van der Zypen, Julius, Geh. Kommerzienrat, Berlin W.,
Ralehstr. 8.

Ingenieur an den Hochofen der
Jurjewski Sawod,

Neue Mitglieder.

Rumby, Henry, Hittendirektor,
W ishaw, Schottland.

Heetfeld, Wilhelm, Fabrikdirektor, Rath b. Dtisseldorf.

Knicbes, L., Ingenieur, Saarbricken, Knnalstr. 14.

Kruft, L., Dr.ing. und Dr. phil.,, amtlich bestallter
und vereideter Abnahme-Ingenieur, in Fa.J. L. Kruft,
Essen a. d. Ruhr.

Luhrs, W. O. in Fa. A. & W. Lilhrs,
KI. Jobannisstr. 17.

Maleyka, Kurt, Oberingenicur der Siomens-Schuckert-
worke, Berlin, Charlottenburg, Lutherstr. 15.

Miller, Georg, Ingenieur bei Haniel & Lueg,
dorf-Grafenberg, Geibelstr. 02.

Stephan, Hans, Fabrikbesitzer, Scharley O.-S.

Strunk, Otto, Ingenieur der Jiseder lliitto, GroR-JIsede
bei Peine.

Burgh Bounclary,

Hamburg,

Gussel-

Verstorben.

Daum, F., Kommerzienrat, Wiesbaden, Biorstadtcr-
strafe 20.

Luctscher, G. L., R. F. D. 2, Beaverton,
County, Oregon, U. S. A.

Melcher, Adam, Betriobschef, Rath b. Dusseldorf.

Prang, Wilhelm, Oberingenicur, Barmcn-R.

W ashington

Eisenhittenwesen.

(Erganzung zu ,,Stahl und Eisen®.)

1V. Jahrgang.

Ein Bericht Uber die Fortschritte auf allen Gebieten des
Im Auftrdge des Vereins deutscher Eisenhittenleute

Eisen-

bearbeitet von Otto Vogel.

hittenwesens im Jahre 1903.
Oktavformat. 464 Seiten.
Autoren- und Sachregister. Preis des Werkes,

Mit zahlreichen Zeichnungen, sowie einem genauen

in Leinen gebunden, bei freier

Zusendung: fur die Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute in Deutsch-
land, Oesterreich-Ungarn und Luxemburg 4 Jb, fur die tbrigen Mitglieder 5 J(.
(Sonstiger Preis 10 Jl.)

Das Buch gibt in der streng systematischen, aus den friilheren B&nden bekannten Anordnung eine
vollstdndige Uebersicht tUber die gesamte Weltliteratur des Eisenhlttenwesens, soweit sie im Jahre 1903

erschienen ist,

schlagewerk, wie es in gleicher Ausfuhrlichkeit

(Vergleiche ,,Stahl und Eisen® 1905 Nr. 8 S. 449/50.)

Didsseldorf, im Mai 1906.
JACstrale &

Der Geschéaftsfihrer:

und bildet auf diese Weise fir den Huttenmann wiederum ein hervorragendes Nach-
kein

anderer Zweig der Technik aufzuweisen hat.

W ir bitten um baldige Bestellung.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Dr.-Ing. E. Schrddter.



