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Das Deutsche Normalprofil-Buch und englische Normalisierungs-

bestrebungen.

| jer erste, die Norinalprofile fir Walzeisen zu

Bauzwecken enthaltende Band der VI1I. Auf-
lage des ,DeutschenNormalprofll-Buches fiirwalz-
eisen zu Bau- und Schiffbauzwecken* ist soeben
erschienen. Es ist die erste Auflage, die nicht mehr
die unvergeBlichen Friedrich Heinzerling
und Otto Intzo als Schriftleiter und Herausgeber
nennt. Sie sind beide nach arbeitsreichem Leben
aus unserer Mitte geschieden, aber ihre Namen
werden dauernd mit der Geschichte deutscher
Technik und dem Deutschen Noriiialprofi-Buch
verbunden bleiben. An ihre Stelle ist Professor
A. Hertwig von der Technischen Hochschule
zu Aachen getreten. Mit frischer Kraft, mit
Lust und Liebe und vertraut mit der Materie
hat er die neue Auflage in dankenswerter Weise
in gemeinsamer Arbeit mit der Kommission be-
sorgt und in Verbindung mit der alten Verlags-
firma der La Ruelleschen Akzidenzdruckerei in
Aachen in nach jeder Richtung hin anerkennens-
werter Weise fertiggestellt.

Mit Welimut erinnert uns diese Auflage auch
an den allzu frithen Heimgang unseres F. Kintzle.
War er doch seit den letzten Ausgaben der
eifrigste Mitarbeiter Intzes und Heinzerlings. Die
Arbeiten fur das siebente Erscheinen dieses Buches
hat er bis zum Beginn des Druckes mit seiner
bekannten Umsicht und Tatkraft geleitet.

»Fur die siebente Auflage“, so heiflt es im
Vorwort, ,stand zunachst die Aenderung der
I-Eisenprofiie in Frage. Das Endergebnis der
umfangreichen Untersuchung und Beratung ist
1905 in der ,Zeitschrift des Vereines deutscher
Ingenieure“* und in der Zeitschrift ,Stahl und
Eisen* ** mitgeteilt worden und gipfelte in dem
BeschluR der Kommission: ,Die Frage der Neu-
gestaltung der Normalprofile, insbesondere der J-
Profile, erscheint hinsichtlich der Bedurfnisfrage
zurzeit nicht gentigend geklart. Es ist daher die
siebente Auflage des Normalprofil - Buches fur
Walzeisen,' soweit die Form der Profile in Betracht

* 1"905~S. 1487.
** 1905 S. 985.
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kommt, in unveranderter Weise zu veranstalten.
Das vorhandene reichhaltige Material, das bei den
seitherigen Untersuchungen angesammelt wurde,
soll den beteiligten Vereinen zur Verfigung
gestellt und diesen anheimgegeben werden, das-
selbe zur Offentlichen Kenntnis zu bringen, um
hierdurch die winschenswerte Klarung bis zur
Kommissionsberatung uber die Herausgabe der
achten Auflage herbeizufihren, die aber nicht
vor Ablauf von drei Jahren zu erwarten ist.”
Dieser BeschluB kann nur gutgeheilen werden.
Eine Ab&nderung der in Frage kommenden Profile
kann und darf im Hinblick auf die auBerordentliche
wirtschaftliche Bedeutung nur dann erfolgen, wenn
allseitig das Bedurfnis hierzu nachgewiesen und
véllige Klarung aller Verhaltnisse erfolgt ist.
Die Walzwerke haben ihrerseits zur Klarung
dadurch beigetragen, daBR sie umfangreiche Ver-
suchsreihen angestellt, auch sich bereit erklart
haben, fur den Fall, daR das Bedlrfnis nach-
gewiesen wird, neue Walzen einschneiden zu
lassen. Diesmal handelt es sich hei der siebenten
Auflage wesentlich nur um eine Neubearbeitung
des Inhaltes des Buches, aber es konnte dabei
zahlreichen Wiinschen aus der Praxis Rechnung
getragen werden. Die Tabellen sind erweitert,
die Erlauterungen teils gekurzt, teils vervoll-
standigt, in die Tafeln der und "Luisen die
Kernfiguren eingezeichnet. Fir den Handgebrauch
ist eine kleinere Taschenausgabe der Erlaute-
rungen und Tabellen dem Profilbuch beigelegt.
Von der Herausgabe des zweiten Bandes, der
die SchilYbaustahle behandeln soll, mufte auch
bei dieser Auflage abgesehen werden, da trotz
regster Mitwirkung aller Beteiligten die im Gang
befindlichen Vorarbeiten bislang nicht fertig-
gestellt werden konnten und cs sich auch jetzt
schon Ubersehen laRt, daB sie noch geraume Zeit
in Anspruch nehmen werden.

Wir kénnen so mit Befriedigung feststellen,
daR die Normalisierung, soweit sie sich auf
Walzprofile fur Hochbau und Schiffbau bezieht,
nach grofRen Gesichtspunkten weiter entwickelt
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und stetig geférdert wird. Im groBen und ganzen
haben ja uUberhaupt alle Bestrebungen, die Her-
stellung und Lieferung von Erzeugnissen in den
verschiedensten Richtungen zu normalisieren in
Deutschland einen guten Boden gefunden. Es
sei an die erfolgreiche Té&tigkeit unserer ver-
schiedenen technischen und wirtschaftlichen Ver-
eine erinnert und an ihre Erfolge der Normali-
sierung auf dem Gebiete der Eisenerzeugung,
des Ingenieurwesens, des Maschinenbaues, der
Elektrotechnik usw. Zu gleicher Zeit muf hier
auch der Arbeiten des ,Deutschen Verbandes
far die Materialprifungen der Technik” gedacht
werden, die teilweise ebenfalls auf das Gebiet
der Normalisierung hintbergreifen.

So hohe Anerkennung diese von den ver-
schiedensten Seiten geleistete Arbeit im Inter-
esse der Entwicklung unserer vaterlandischen In-
dustrie auch verdient, so kann doch nicht geleug-
net werden, dalR dabei eine gewisse Zersplitte-
rung der Krafte zu verzeichnen gewesen ist.
Es macht fast den Eindruck, als ob die mangelnde
Zentralisierung bei diesen Arbeiten dazu fuhre,
dal trotz besten Willens nicht immer nach ein-
heitlichen Gesichtspunkten gearbeitet und auch
vielfach eben durch diesen Mangel doppelte Ar-
beit geleistet wird.

Von diesem Gesichtspunkte aus erscheint es
doch an der Zeit, nachdrucklich auf die Nor mali-
sierungsbestrebungen hinzuweisen, die seit
etwa 1 bis 8 Jahren in GroRbritannien im
Gange sind, und die in dem ,Engineering Stan-
dards Committee” in London eine Zentralstelle
von ungemeiner Elastizitat und Leistungsfédhigkeit
gefunden haben. Sind doch, um zunéachst nur
zahlenmaRig einen Begriff von der geleisteten
Arbeit zu geben, seit 1903 bis heute nicht weniger
als 41 Berichte bezw. Normalbedingungen, die
sich auf die allerverschiedensten Arbeitsgebiete er-
strecken, ausgearbeitet und veréffentlicht worden.

Eine Uebersicht der bisher erschienenen Be-
richte findet sich untenstehend.*

* 1. Liste der englischen Normalprofile (Juli
1903); 2. Normalbedingungen fir StralRenbahnschienen
und Laschen (Juli 1903); 3.Jiericht Uber den EinfluR
der MefRlange und des Querschnittes des Probestabe»
auf die prozentuale Dehnung (November 1903);
4. Eigenschaften der Normaltrager (November 1903);
5. Erster Bericht Uber Normal-Lokomotiven fir die
indischen Eisenbahnen (November 1903); 6. Eigen-
schaften der englischen Normalprofile (Juli 1904);
7. Normaltabellen fiur Kupferleiter usw. (August
1904); 8. Normalbestimmungen fir StraRenbahn-Rohr-
masten (August 1904); 9. Normalbedingungen und Pro-
file von Eisenbahnschienen (Oktober 1904); 10. Nor-
maltabellen fir Rohrflanschen (Dezember 1904);
11. Normalbedingungen und Querschnitte fir ilach-
fuRige Eisenbahnschienen (Februar 1905); 12. Nor-
malbedingungen fur Portlandzement (Februar 1904,
neu bearbeitet Juni 1907); 13. Normalbedingungen fir
Sehiffbaustahle (Mai 1905, neu bearbeitet Juni 1906);
14. Normalbedingungen fir Marine-Kesselmaterial
(Mai 1905, neu bearbeitet Marz 1907); 15. Normal-
bedingungen fiir Brickenbaustahl und Eisenkonstruk-
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Man konnte im Hinblick auf das ungemein
weite Arbeitsfeld, das sich die englische In-
genieurwelt durch ihr ,Committee” in den
wenigen Jahren erschlossen hat, fast sagen,
England hat das Glick gehabt, dall seit dem
bemerkenswerten Vorgehen von W hitworth im
Jahre 1841 zur Normalisierung der Schrauben-
gewinde in den folgenden 60 Jahren in Grof3-
britannien kaum etwas in ahnlicher Richtung
geschehen ist. So fand denn ein im Jahre 1901
der Institution of Civil Engineers von Sir John
Wolfe Barry auf vielfache Anregung gemachter
Vorschlag, man solle die Normalisierung von
Walzprofilen endgiltig in die Wege leiten,
einen Uberaus glnstigen Boden, da nattrlich die
einsichtigen Fabrikanten schon lange den be-
stehenden systemlosen Zustand als auRerordent-
lich lastig empfunden hatten. Nachdem der
Stein so einmal ins Rollen gekommen war, fand
der Gedanke der Normalisierung auf allen Ge-
bieten der englischen Technik auflerordentlichen
Anklang und lebhafte Unterstitzung und, was
so Uberaus wichtig geworden ist, die einmal
gebildete Zentralstelle ist bis heute der leitende

tionen (Juni 1906); 10. Normalbedingungen fir Ma-
terialien zur Anlage von Telegraphen (August 1905);
17. vorlaufiger Bericht Uber elektrische Maschinen
(Juli 1904); 18. Abmessungen von Normalzerreif3-
proben (Juni 1904, neu bearbeitet Juni 1907); 19. Ver-
suchsbericht Ubor Spulenerwdrmung an elektrischen
Maschinen (Februar 1905); 20. vorlaufiger Bericht
Uber englische Normalschraubengewinde (Marz 1905);
21. Bericht Uber Normal-Rohrgcwinde an Eisen- und
Stahlrohren (April 1905); 22. Bericht tber die Ein-
wirkung der Temperatur auf Isolationsmaterial (Mai
1905); 23. Normalien fir Oberleitungsdrahte und Ab-
nehmerrollen usw. (August 1905); 24. Normalbedin-
gungen fur Materialien zum Bau von rollendem Eisen-
bahnmaterial (August 1906, neu bearbeitet Juni
1907); 25. Bericht Uber Bearbeitungsfehler von zylin-
drischen Maschinenteilen (Juli 1906); 26. zweiter Be-
richt dber Normal-Lokomotiven fur dio indischen
Eisenbahnen (Februar 1907); 27. Bericht uber eng-
lische Normalaysteme von Grenzlehren (Juni 1906);
28. Bericht Uber englische Normal-Schraubenmuttern,
-kopfe und -schlissel (August 1906); 29. Normal-
bedingungen fiir Schmiedestiicke fiir den Schiffbau
(Mai  1907); 30. Normalbedingungen fur Stahlguf3-
sticke fur den Schiffbau (Juni 1907); 31. Normal-
bedingungen fiir Stalil-Isolierrohre bei elektrischen
Leitungen (August 1906); 32. Normalbedingungen fir
Spezial-Rundeisen zur Verarbeitung in automatischen
Maschinen (Mai 1907); 33. Normalbedingungen fir
Kohlenfaden-Glihlampen (November 1900); 34. Zahlen-
tafeln fir Whitworth-Gewinde, Feingewinde und Rohr-
gewinde (Dezember 1906); 35. Normalbedingungen fir
Stabe aus Kupferlegierungen zur Verarbeitung in
automatischen Maschinen (August 1907); 36. Bericht
Uber englische Normalien fur elektrische Maschinen
(August 1907); 37. Normalbedingungen fur elektrische
Stromzahler (Oktober 1907); 38. Bericht uber die
Normalaysteme fiir Grenzlehren von Schraubengewin-
den (August 1907); 39. zusammenfasaender Bericht
Uber englische Normalschraubengewinde (Zusammen-
fassung der Berichte Nr. 20, 28 und 38); 40. Normal-
bedingungen fir guBeiserne Muffenverbindungen fir
Niederdruck-Heizungen; 41. Normalbedingungen fir
guBeiserne Muffenverbindungen fur Rauchrohren.
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und treibende Faktor der jetzt schon so weit
ausgebauten Organisation geblieben.

Ganz kurz soll hier noch die historische
Entwicklung.derselben angedeutet werden: Die
von dem VorstandsausschuBR der Institution of
Civil Engineers zur Erwé&gung der ZweckmaRig-
keit der Normalisierung verschiedener Erzeug-
nisse gewéahlte Kommission sicherte sich zu-
nachst das Einverstandnis und die Mitwirkung
der groBen Schwestergesellschaften (Institution
of Mechanical Engineers, Institution of Naval
Architects, Iron and Steel Institute, spéater
schloR sich noch die Institution of Electrical En-
gineers an), die je zwei Vertreter in diese jetzt,
als ,Main Engineering Standards Committee“
bezeiclmete Kommission entsandten. Diesem
llauptkomitee gehoéren zurzeit 15 Mitglieder an
unter dem Vorsitz von Sir John Wolfe Barry
(der den im Jahre 1905 verstorbenen ersten Vor-
sitzenden M ausergh ersetzte), ihm zur Seite
stellt eine Geschéaftsstelle unter der von allen
Seiten als hervorragend anerkannten Leitung
von Mr. Leslie S. Robertson. Dem Haupt-
komitee liegt die ganze Organisation der Ar-
beiten, das Aufbringen der notwendigen Gelder,
die Uebenvacliung der Ausgaben, die Ver-
teilung der Arbeiten auf die verschiedenen
zwolf Kommissionen und 27 Unterkommissionen

und die Genehmigung aller Berichte vor
ihrer Veroffentlichung ob. Die Mitglieder-
zahl aller Kommissionen belduft sich auf
etwa 300.

Die Kommissionen setzen sich zusammen aus
Vertretern der Regierung, Vertretern der tech-
nischen und wirtschaftlichen Gesellschaften, Fabri-
kanten und Verbrauchern, sowie Zivilingenieuren,
die an den Beratungsgegenstanden interessiert
sind. Jede Kommission stellt in groBen Zugen
die Gesichtspunkte fest, nacli denen die Nor-
malbedingungen usw. des betreffenden Gegen-
standes bearbeitet werden sollen, und uberlalt
die Einzelausfihrung der Bestimmungen einer
Unterkommission, die aus einigen Mitgliedern
der Kommission besteht. Die Unterlagen fur
die Bearbeitungen werden mit Hilfe von Frage-

bogen usw. bei den Interessenten eingeholt.
'Venn notwendig, werden von Zeit zu Zeit
mindliche Verhandlungen angesetzt. Sind die

Vorarbeiten entsprechend weit vorgeschritten,
so werden sie der Kommission vorgelegt. Stimmt
diese den Ergebnissen zu, so gelangen die Vor-
schlage an das Hauptkomitee zur endgultigen
Genehmigung und Veréffentlichung. Nach den
Satzungen des Hauptkomitees ist jeder Kom-
mission in jedem Jahr Gelegenheit zu geben,
die friher festgestellten Normalien nachzuprifen,
damit diese stets im Einklang mit den Fort-
schritten der Praxis bleiben.

Die Geldmittel, die notwendig sind, um die
Arbeiten durchzufiihren wurden zunachst von den
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funf beteiligten Gesellschaften aufgebracht. Man
erkannte aber bald, daBR eine Unterstitzung in
ideeller und materieller Richtung seitens der
Regierung, die ja selbst als GroRverbraucher
solcher Erzeugnisse auftritt, fir welche Normalien
festgestellt wurden, eine wertvolle Unterstiutzung
der ganzen Sache bilden wurde. Die Regierung
stellte sich den, Arbeiten sehr wohlwollend
gegenldber und bewilligte fur das Etatsjahr
1903/04 zunachst eine Summe von 60 000 J6.
Sie entschloR sich weiter, die finanzielle Unter-
stitzung der Arbeiten fur die Jahre 1904 bis
1906 aufrecht zu erhalten mit einer Summe,
die dem Betrage gleichkommt, der von den be-
teiligten Gesellschaften, den Industriellen und
anderen aufgebracht werden wirde. Sie erklarte
sich ferner bereit, fir die Jahre 1906 bis 1909 eine
Unterstutzung bereitzustellen.

Gleichzeitig ordnete die Regierung, die in
den einzelnen Kommissionen nacli Bedarf ver-
treten ist, an (und darin liegt eine auBer-
ordentlich wichtige Unterstitzung), dafl die fest-
gestellten Normalien weitestgehend bei den Re-
gierungsauftragen berucksichtigt werden sollen.
Die indische Regierung hat sich mit einer
Summe von 20000 JC beteiligt und wird in
Zukunft die Kosten der Arbeiten bestreiten, die
dem Komitee aus Versuchen und Arbeiten er-
wachsen, die besonders im Interesse der indischen
Regierung gemacht werden. Auch die fuhrenden
Industriellen, die interessierten Werke, Eisen-
bahngesellschaften usw. haben sich in freigebig-
ster Weise bei der Aufbringung eines Geld-
fonds fir die Arbeiten beteiligt. Die Gesamt-
summe, die fiur die Arbeiten und Versuche aller
Kommissionen usw. bis Ende Mé&rz 1909 aus-
gegeben worden ist, belauft sich auf rund eine
halbe Million Mark.*

Die Manner, die sich in selbstlosester Weise
in den Dienst dieser bisher so ausgezeichnet
arbeitenden Organisation gestellt haben, durfen
die stolze Genugtuung haben, daR das von ihnen
Erstrebte, wenn man die Klirze der in Betracht
kommenden Zeit dabei in Beriucksichtigung zieht,
bisher schon in hohem MaBe erreicht worden
ist. Wie schon oben angedeutet, hat die eng-
lische Regierung in weitgehender Weise die
Zugrundelegung der englischen Normalien bei
ihren Auftrdgen angeordnet, der Englische Lloyd,
der gewi im englischen und internationalen In-
dustrieleben eine wichtige Rolle spielt, ist bemiht,
seine Bedingungen mit denen des Engineering
Standards Committee in Einklang zu bringen.**

* Eingehendere Mitteilungen (ber diese ganze

Organisation enthalt ein Vortrag von Sir John Barry:
»Standardisation And Its Relation To The Trade Of The
Country*. ,,Transactions of the Institution of Engineers
and Shipbuilders in Scotland.“ Bd. 52. Vergl. ,En-
gineering*“ 1909, 29. Januar, S. 163.

** Stahl und Eisen“ 1908 S. 1828.
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Selbstverstandlich hat auch die englische Privat-
industrie die neuen Normalien schon in zahl-
reichen Industriezweigen angenommen und Schritt

fur Schritt finden sie weiter ihren siche-
ren Weg zur allgemeinen Aufnahme und Be-
nutzung. Es ist hier nicht der Raum, auf

die wertvollen Nebenerscheinungen hinzuweisen,
die durch die sehr gunstige Entwicklung der
Normalisierungsbestrebungen schlieBlich fur die
ganze englische Industrie und besonders flr
ihren Absatz nach dem Auslande sich gezeigt
haben. Kurz gesagt ergibt ein naheres Studium
aller hier zutreffenden Verhaltnisse ein vom
englischen industriellen Standpunkte aus Uberaus
erfreuliches Bild.

Neues amerikanisches kontinuierliches Feinblechwalzwerk.

29. Jahrg. Nr. 11.

Es erscheint nicht unangebracht, in dem
Augenblick, wo wir eine neue Auflage des
Deutschen Normalprofil-Buches mit den beste»
Wiunschen fur eine weitere fruchtbare, Betati-
gung begleiten, in eine Erwagung einzutreten.
ob es nicht angebracht ware, die vielfachen
starken Krafte, die in Deutschland auf allen
Gebieten an der Arbeit sind, um den Normali-
sierungsbestrebungen zu weiterer Entwicklung
zu verhelfen, zusammenzufassen, damit so ein zen-
traleres Arbeiten erreicht und den Bestrebungen
auf dem Gebiete der Normalisierung ein frischer
AnstoB gegeben werde zu Nutz und Frommen
der deutschen Industrie und ihrer Wettbewerbs-
fahigkeit auf dem Weltmarkte. Die Redaktion.

Neues amerikanisches kontinuierliches Feinblechwalzwerk.

[\jach den Mitteilungen von amerikanischen

N Zeitschriften* wurde auf den im Besitz
der ,American Sheet and Tin plate Co.“ in
South-Sharon, Pa., befindlichen Mercer-Werken
im Jahre 1906 das in den Abbildungen 1 bis
5 dargestellte kontinuierliche Blechwalzwerk,
System Bray, angelegt.

Dasselbe besteht aus vier Doppeléfen zum
Warmen der Platinen und neun hintereinander
liegenden Duowalzgeristen, mit welchen durch-

schnittlich in der Minute 16 Platinen zu Fein-
blechen Nr. 18 (1,24 mm Dicke) ausgewalzt
werden, wobei in 24 Stunden eine Erzeugung

von 150 Tonnen erreicht wird. Das Walzwerk
(Abbild. 1) wird angetrieben durch eine liegende
Verbundmaschine von 762 und 1524 mm Zylinder-
durchmesser und 1830 mm Hub mit 68 Um-
drehungen i. d. Minute. Die Uebertragung er-
folgt durch Seiltriebe auf vier Wellenstréange
derartig, dal jedes Walzenpaar 28 Umdrehungen
i. d. Minute macht.

Die Platinen werden mittels Laufkran einer
Plattform vor den Oefen (Abbild. 2) Uberliefert,
und dann je zwei oder drei Stick Ubereinander
vorn in die Oefen eingesetzt. Die Oefen werden
mit Generatorgas gefeuert und arbeiten kon-
tinuierlich. Die eigenartige Weiterbewegung der
Platinen im Ofen wird durch zwei wasser-
gekuhlte Réhren, die gew’ellte Steine tragen und
beweglich sind, herbeigefuihrt. Die Ro6hren er-
halten eine horizontale und vertikale Bewegung,
heben die Platinen von ihrer Unterlage ab und
bringen sie nach und nach immer weiter in den
Ofen hinein. Die Enden der Platinen liegen da-
bei auf zwei Stegen des Ofenherdes, wahrend
sich die Réhren in dem 400 mm breiten Langs-
kanal zwischen diesen Stegen bewegen. Nach-

* . The Iron Trade Review* 1908, 31. Dezember,
S. 1093; vergl. auch .The lIron Age*“ 1908, 31. De-
zember, S. 1972 und ,,The Iron & Coal Trades Review*
1909, 15. Januar, S. 87.

dem die Platinen auf diese Weise bis zum
hinteren Ende des Ofens weiter befordert worden
sind, gelangen sie durch die 760 mm breite
Ofentur auf eine Rutsche und fallen auf einen
Transportrollgang, der hinter den samtlichen
Oefen hergeht. Von diesem werden sie dann
nach der Mitte auf einen Tiscli vor dem ersten
Gerust gebracht. An dieser Stelle hat ein
Arbeiter die Platinen einzeln in das Walzwerk
einzufuhren, und von da ab beginnt die auto-
matische Walzarbeit.

Die neun Duowalzgertste werden in drei
Gruppen zu je dreien angetrieben, und zwar
samtlich mit der gleichen Umdrehungszahl 28.
Auch haben samtliche Walzen die gleichen Ab-
messungen: 710 mm Ballendurclimesser, 1000 mm
Lange und 560 mm Zapfendurchmesser. Jedes
einzelne Blech wird immer nur zwischen einem
Walzenpaar, niemals in zweien gleichzeitig, ge-
walzt. Deshalb sind die Geriiste in verschiedenen
Entfernungen aufgestellt. In jeder der drei
Gruppen sind gleiche Abstdnde angenommen und
zwar in der ersten 2440 nun, in der zweiten
3050 mm und in der dritten Gruppe 4570 mm.
In der ersten Gruppe werden die Oberwalzen
mit Rucksicht auf die dickeren Platinen mit
Kammwalzen angetrieben und ausbalanciert,
wahrend sie in den weiteren Gruppen lose mit-
laufen. Die zum Antrieb der einzelnen Gruppen
benutzten Stirnrédder mussen unter sich gleiche
Durchmesser erhalten. Die Walzenstander sind
aus StahlguB hergestellt und haben 736 mm
lichte Weite, damit das Ausbauen der Walzen
durch die Fenster stattfinden kann.

Aus Abbildung 3 ist leicht ersichtlich, wie
das Weiterschieben der Platine vor und zwischen
den sechs Walzenpaaren der ersten beiden
Gruppen erfolgt. Zwischen den Walzen sind aus
gebogenen Eisenstaben Tische gebildet, auf wel-
chen die Platinen durch pendelnde Hebel weiter
geschoben werdeni Diese Hebel sitzen auf den
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obenliegenden Wellen, die von einem Elektro- auf dem Tische angekommen ist. Vor dem
motor aus durch eine Kurbel in eine oszillierende ersten Gerldst muR demnach der Arbeiter die
Bewegung versetzt werden. Die Hebel tragen Platine so weit vorschieben, dal die Finger

Finger, die mit hinter dieselbe greifen koénnen. Es wird bei
Scharnieren so gehalten sind, daB sie beim Vor- dieser Konstruktion als besonders wichtig ab-
wartsschieben feststehen und beim Zurickgehen gesehen, daB die Platinen stets parallel mit
aufklappen koénnen, wenn eine weitere Platine den Walzen bleiben.

an ihrem unteren Ende zwei
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Abbildung 2.

Nachdem nun die Platine beim Durchgéange
durch sechs Walzenpaare zu einem Blech von
ungefahr 1000 mm Lange ausgewalzt ist, wird
dieses von zwei angetriebenen Rollen hinter dem
sechsten Gerust erfaBt und auf einen schragen
Sammeltisch niedergeworfen. Auf diesem gleitet
es dann weiter abwarts
durch die gedffneten Zu-
fuhrungsrollen gegen einen
Halter. Darauflalt man hier
drei Bleche Zusammenkom-
men und bringt diese dann
durch die verschiebbaren
seitlichen Fuhrungslineale
in die richtige Lage zur
Walzenmitte. Die Hebel-
verbindung zum Zusammen-
und Auseinanderbewegen der
Fuhrungslineale ist aus Ab-
bildung 4 ersichtlich. Von
den beiden angetriebenen
Zufuhrungsrollen vor dem
siebten Gerust ist die obere

durch einen hydraulischen Abbildung 3.

Neues amerikanisches kontinuierliches Feinblechicalzwerk.

29. Jahrg. Nr. 11.

SIUEJOG.

Grundri und Schnitte dos kontinuierlichen Warmeofens.

Doppelplunger auf und ab beweglich. Die un-

tere Rolle ist geteilt: in der Mitte sitzt ein
Hebel, welcher den Halter tréagt, und dessen
Ende durch zwei Hangestangen wund Hebel

mit der oberen Rolle gleichzeitig auf und ab
bewegt wird.

Vorrichtung zur Weiterfihrong der Platinen.
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Die aufgestapelten drei Bleche werden nun
in die letzte Gruppe von Walzen eingefuhrt,
indem die obere Rolle und mithin auch der
Halter niedergelassen wird. Zwischen den drei

Neue» amerikanisches kontinuierliches Feinblechurahicerk.
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Bollen einer Maschine zum
Losen der einzelnen Bleche,
was anscheinend durch Bie-
gungen erreicht, wird.

Von dkser Maschine wer-
den die Bleche dann auf
einem Transportband weiter
unter die Rollen eines Dopp-
lers bewegt (Abbildung 5).
Derselbe besteht aus zwei
Paar Ubereinanderliegenden
Rollen von 406 mm Durch-
messer und 1016 mm Léange,
welche von einem 15 PS-
Elektromotor angetrieben
werden. Von unten her
wird nun ein Doubliermes-

Stuf£207.

Abbildung 4.

Grundrif® und Schnitte

“ ser mittels hydraulischer

des ,,Sammlers“ vor i X
Zylinder und Winkelhebel
dem 7. Gerist. hochgehoben; dasselbe fal-
tet das zentrisch einge-

legte Blechbtindel durch und
drickt es zwischen die Rol-
len, die cs dann nach oben
auf einen in der Abbil-
dung nicht angegebenen Tisch beférdern. Von
diesem Tisch werden die Bleche nun durcli
einen leichten Laufkran abgehoben und zu den
Warmedfen gebracht, aus denen sie auf nor-

° . ISPSMdr
Abbildung 5. GrundriB und Schnitte
des Dopplers.
Gerusten der letzten Gruppe geschieht das

Weiterbeférdern der Bleche auf Transportbéndern.

Nach dem Verlassen des Walzwerkes wird
das Blechbiindel dann auf weiteren Transport-
bédndern durch eine Wasserkihlvorrichtung zum
plétzlichen Abschrecken und Zusammenziehen
der &uBeren Bleche hindurchgelihrt. Darauf
durchlauft das Blechblindel die verschiedenen
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malen Feinblechwalzwerken weiter
werden.

Die umfangreiche Konstruktion dieses Walz-
werkes bezweckt das schnelle Einfihren in das
nachste Wélzenpaar, damit die Bleche nicht zu

ausgewalzt

Zur Geschichte des Eisens in

Von Professor Dr.

Zur Geschichte des Eisens in Inner-Oesterreich.

L. Beck

29. Jahrg. Nr. 11.

schnell abkuhlen und daher eine schnellere Ab-
nahme der Dicke und eine Verringerung des
Kraftbedarfs zulassen. Der Hauptvorzug durfte
jedoch in der weitgehenden Ersparnis an Arbeits-
kraften liegen. W. Schrell.

Inner-0Oesterreich.

in Biebrich a. Rh.

(SchluB voll S. 344.)

j—<ruher als in anderen Gegenden hatte man
*  sich an der oberen Save dem FloRofenbetrieb
zugewendet. Man schmolz aus dem Spaterz
blumige und spiegelige Flossen, aus denen in
Herdofen Stahl gefrischt wurde. Die Stahlstabe
gingen in Kisten verpackt nach Triest, Ankona,
Senegaglia und in die Turkei. Der Betrieb
trug schon den Charakter der GrofRindustrie,
sein Mittelpunkt war Sava. Adlige Hammer-
herren standen an der Spitze; auf die Locatelli
waren die Bucelleni gefolgt, von denen ein
Bernhard Bucelleni 1526 von Bergamo nach
Sava gekommen war. Seit Ende des 16. Jahr-
hunderts waren die Bucelleni die alleinigen
Herren im Tal. lhr Erfolg machte sie uber-
miutig, sie gerieten in Schulden und wollten zu
Anfang des 18. Jahrhunderts ihre Werke ver-
kaufen. Ein Projekt Kaiser Karls V1., diese
in eine GeschutzgieRerei umzuwandeln, kam nicht
zur Ausfuhrung. Ein tuchtiger Unternehmer,
Barthol. Garzoni, brachte die Werke wieder in
die Hohe. Er wurde 1731 als Edler von Hohen-
berg geadelt. Nach ihm fielen die Hammer
wieder an die Uberschuldete Familie Bucelleni
zurtick und die Verh&ltnisse wurden schlechter
als zuvor. Die Regierung hatte die gréBte
Nachsicht und bewilligte auch nicht die von
den Glaubigern beantragte Subhastation, gewahrte
vielmehr Unterstitzungen in Form von Maut-
befreiungen. Erst als die Bucelleni ihre Eisen-
werke hinter dem Ricken der Hofkammer und
der Glaubiger unter falschen Vorspiegelungen
an einen reichen Turken verkauften und dieser,
als er sich geprellt sah, die Hilfe der tiurkischen
Regierung anrief, ril der Hofkammer die Geduld,
und die Werke um Sava kamen zum Zwangs-
verkauf. Durch einen Triester Zwischenhandler
erwarb sie 1766 Valentin Ruard. Dieser
und seine Nachkommen betrieben die Eisenwerke
mit wechselndem Glick bis der letzte Besitzer
Victor Ruard, der 1858 mit Zustimmung von
Kaiser und Papst die vormals Brixensche
Herrschaft Veldes erworben hatte, alles zu-
sammen an die Krainische Industriegesellschaft
verkaufte. Leopold Ruard hatte 1795 das
Steinkohlenfléz bei Sagor erschlossen, und der
Oberbergrichter von GuBmann veranlagte die
ersten Versuche, zu Sava mit Steinkohlen Eisen

zu schmelzen und zu frischen, die aber erfolg-

los blieben. Unter Ruardscher Verwaltung wur-
den 1786 17531 Ztr. Roheisen und 6758 Ztr.
Stahl, 1858 52 490 Ztr. Roheisen und 9600 Ztr.

Stahl erzeugt.

Die Eisenwerke Pleyofen wund Mojstrana
gehorten ebenfalls zu Sava. Ersteres wurde
1561 neu aufgebaut. Es hatte viele Gruben-
belehnungen und Holzungen in der Umgebung,
aber schon 1671 mufite Locatelli Holzkohlen
aus Karnten beziehen. Das Werk gehorte erst den
Bucelleni, dann den Locatelli, 1724 Pittoni,
1752 Mich. Angelo Zois, 1775 Valentin Ruard.
1807 erblies Leopold Ruard 6692 Ztr. Roheisen,
wovon er 3531 Ztr. selbst verarbeitete und daraus
etwa 2800 Ztr. Stahl machte.

Sehr alt war der Eisenhammer ,am Jauer-
nik* (Jauerburg), wo gleichfalls Spateisenstein
verschmolzen wurde. Es gehorte zum Bistum
Brixen. Die frihesten Nachrichten von Gruben-
verleihungen stammen aus dem Jahre 1403. Gegen
die Beschrankung der Waldhoheit durch die Berg-
ordnung von 1573 protestierte das Hochstift
Brixen. Die welschen Gewerken standen auf
seiner Seite gegen Junauer und die deutschen
Gewerken. Gabriel Bucelleni wurde 1584 wegen
Vergehens gegen die Bergordnung und uner-
laubten Holzfallens mit 200 Dukaten bestraft.
1581 hatte der Brescianofen mit 2 Hammern
800 Ztr. Eisen gemacht. 1616 wurde Antonio
Parasoll wegen seiner groBen Erfolge als Frei-
herr von Jauerburg geadelt. Der Kampf um den
Wald, an dem Bauern und Gewerken teilnahmen,
dauerte Uber zwei Jahrhunderte. 1752 wurde
das Werk an Michel Angelo Zois verkauft, dem
1777 sein Sohn Sigismund folgte. 1780 erblies
Jauerburg 8563 Ztr. Roheisen, wovon 4508 Ztr.
zu Stahl verarbeitet wurden. 1783 wurden
30 000 Ztr. Eisenerze und Stahlstein geférdert,
welche auf einem ,auf besondere walsche Art“
erbauten FloRofen, der 5 bis 6 Monate ununter-
brochen ging, verschmolzen wurden. Hacquet
hat schon 1784 eine Schilderung des Betriebes
gegeben.* Bemerkenswert war, dal man beim
Schmelzen im FloRofen sehr mit Zinkschw'amm zu
kampfen hatte. Der Stahl ging in Kisten von

* ,Oryct. Carn.” Ill, S. 37 ff.
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2‘la Ztr. Gewicht nach Italien. Auch dieses
Werk kam 1868 an die Krainische Industrie-
gesellschaft. Die Stahlwerke von in den Alben,
die Bleiéfen an der Save und am Jauernik,
waren die bedeutendsten Im Lande, sie Uberlebten
alle Ubrigen, und hier wird heute noch in
moderner Weise Stahl hergestellt. Die Schmelz-
6fen sind hingst kaltgestellt und es schmelzen
die jetzigen , Hammerherren an der Sava“ aus-
landische Erze aus Afrika und der Levante in
modernen Hochéfen am Meer zu Servola bei Triest.

Im 18. Jahrhundert hatten die Hammerherren
im oberen Savetal in bezug auf die Berg- und
Huttenarbeiter aufler mit den bereits geschilderten
Schwierigkeiten noch damit zu kampfen, daB
Konkurrenten Im Gebiet der Republik Venedig die
Arbeiter zur Auswanderung verlockten, was fast
stets mit Hinterlassung von Schulden geschah.
Zu den oberkrainischcn Stahlwerken gehérte noch
der Hammer in der Rotwein (Radolna), der
im 16. Jahrhundert aus einem Schmelzwerk mit
zwei Stahlschlitgen bestand. 1571 erbaute Pietro
della Crotta den ,neuen teutschen Hammer“ und
1578 kam der ,teutsche Ofen“ in Betrieb. Bald
danach gelangte das Werk in den Besitz der
Bucelleni.

Neben dem ,teutschen Ofen“ gab es aber
noch verschiedene andere Ofenarten. Urkund-
lich werden nach Mdullner folgende genannt:
1. Baurische Rennfeuerherde; 2. ,Oefenle nach
krainischer Manier”“, auch als windische und
teutsche Oefen bezeichnet, es waren niedrige
Stiick- oder Wolfséfen, in denen wie in 3. den
,besseren Oefen“ Wdlfe von schmiedbarem Eisen
und Stahl erzeugt wurden; 4. Bresciandéfen,
worin aus Spateisen weiles Roheisen er-
schmolzen wurde; 5. Blaudfen, mit geschlossener
Brust, d. h. FloRéfen, und 6. Hochdéfen; in 4.,
5. und 6. wurde bei kontinuierlichem Betrieb
Roheisen erschmolzen. Von den Hammerver-
zeiclmissen des 16. Jahrhunderts fuhrt der Lade-
bogen von 1559 zweiundzwanzig, das Plaofen-
verzeichnis von 1581 achtundzwanzig auf. Bis
Ende des Jahrhunderts sind 30 Eisenwerke be-
kannt. Am Wahltag des neuen Oberbergrichters
am 18. September 1579 waren in Krainburg
folgende Eisenh&ammer vertreten: 1. Ober-
erem durch Felizian Gompa; 2. Untereisnern,
Gompa und M. Rotenmanner; 3. Wochein am

alten Hammer und Kuechls Hammer, Oratio
Nani; 4. Wochein an der Feistritz und zwei
Hammer na Pozablenim, Francesco Malvasia;

5. an der Save fur Bucelleni durch Santo Mar-
chesi vertreten; 6. am Jauernik, Santo Marchesi;
* am Neuen Plahaus zu ARBling, Ludovica Bar-
tholai und sein Mitgewerke Andreas Perkuzin,
letzteres auch als Hammergewerke in Lengfeld
(Mojstrana); 8. Oberkrop, Peter Mohorzhitsch;
9. Unterkrop, Blas Jenisch; 10. Steinbuchl,
Christof Casparin; Il.Kolnitz, Georg Frakolitz,
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Bergrichter und Gewerke; 12. In der Kanker,
Math. Krobat; 13. Wrekonitz, Hans Heinricher:
14. Idria, Eneas Geltinger; 15. In der Ka-
nombel, Hans Trentin; 16. Am Kobel am oberen
Hammer, Hieronymus Gneko'; 17. Am Kobel am
unteren Hammer, Hanibale Gneko; 18. Ranzen,'tu
bei Wippach, Gregor Dollenitz; 19. Vodiz, Paul
Pregel; 20. In der Sala, Paul Junauer; 21.
Khlobusch, Baptista Gneko; 22. In der Neu-
welt, Andreas Pregel. Nicht vertreten scheinen
hier: 23. Radwein (1569 Pietro della Crotta);
24. Neumarktl, Fusin (Andreas Petz); 25. Neu-
marktl, Markt; 26. Obergurk, Fusin (Lukas
Warl). Bis zum Ende des 18. Jahrhunderts
sind 40 Gewerkschaften bekannt.

Der Stahlhammer zu WeilRenfels dicht
an der Karntner Grenze verarbeitete Karntner
Roheisen, ebenso die Stahlhammer von Neu-
marktl, das durch die alte RomerstraBe mit
Virunum verbunden war. Anfanglich wurde zu
Neumarktl nur Nagelschiniederei betrieben, dann
ging man zu Stahlwaren, besonders Sicheln und
Sensen, uber. Dreimal wurden Schmelzéfen er-
richtet, 1568, 1708 und 1813, letzterer von
dem berthmten Feldmarschall Radetzky. Alle
waren nur wenige Jahre in Betrieb. Die Karnt-
ner sahen in den Neumarktier Stahlschmieden
lastige Konkurrenten und machten ihnen Schwierig-
keiten. Sie wollten ihnen den Handel nach Ita-
lien sperren. Als ihnen das nicht gelang, ver-
boten sie die Roheisenausfuhr nacli Neumarktl,
worauf Graf Barbo 1708 einen Stickofen er-
richtete. Franz Jabornig Ubernahm 1750 be-
deutende Blechlieferungen an das Quecksilber-
werk zu Idria. 1782 erzeugten 13 Gewerken
15800 Stuck romanische Sensen, 18000 kro-
atische, 9200 Friauler, 17050 Landell-Sensen,
8200 Sicheln, 11 625 Hacken, 4050 Schaufeln
und Gabeln, 225 Sageblatter und 6000 Pflugeisen.

Von den Hammern in der Kanker und an

der Feistritz war Katzenberg bei Stein
der wichtigste. Seine Erze bezog er aus einem
Umkreis von 30 km, wegen des Holzbezuges

entstand heftiger Streit mit der Stadt Stein;
die Entscheidung der Kaiserin Maria Theresia
fiel zugunsten des Gewerken Schigan aus. Erst
zu Anfang des 19. Jahrhunderts wurde der
Stuckofen durch einen FloRofen ersetzt. 1817
kam das Werk in Konkurs.

Die Eisenwerke in Unterkrain waren
weder so alt noch so bedeutend wie die in Ober-

krain. Eins der wuchtigsten war der Hammer
an der Gurk oder die Fuzina bei Sagratz,
das urkundlich 1568 genannt wird. Seit 1700

gehorte es den Grafen von Auersperg, von denen
es 1754 an .T. Thoman kam, der es in Blute
brachte und deshalb 1776 als von Gurksfeld
geadelt wurde. Er verschmolz Bohn- und Wiesen-
erze aus dem Diltiviallehm, die von den Bauern
gelesen wurden. Nach seinem Tode fiel das.

44
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Werk au seine Schwester, die Witwe Steil3, die
1796 erfolglose Versuche mit Steinkohlen machte.
Jetzt liegt es in Trummern. Audi der Hammer
bei Seisenberg kam aus gréaflich Auerspergi-
schem Besitz an J. Tlioman. Er wurde spater
als EisengieBerei betrieben, und zwar bis 1896.

Von groBerem Interesse ist die Geschichte
des Eisenwerkes Tschuber. Es lag hart an
der Grenze von Kroatien und war Anfang des
17. Jahrhunderts von Graf Peter Zrinv auf
eigenem Gebiet erbaut worden. Als dieser 1671
als Verschwdrer hingerichtet und sein Gebiet
als Staatsgut eingezogen worden war, kam das
Eisenwerk Tschuber an die Hofkammer. Es
war wichtig durch seine Lage, besonders zur
Beschaffung von Kriegsmaterial gegen die Turken.
Die Eisenwaren gingen auf Saumpfaden durch
die Kulpa uber das Gebirge nach dem Hafen
von Buccari, spater nach Fiume. Die Schmiede,
deren altes Wassertrommelgebliise erhalten ist,
lag an dem Austritt der Tschabranka aus einem
unterirdischen See, wahrend der Plaofen weiter
unterhalb bei Plans lag, dessen Name von Pla-
liaus herrohrt. 250 Schritt von der Fuzina
war der Wallaschhammer. Die Bohnerze wur-
den zumeist aus dem Gottscheer Gebiet durch
Tagebau wie in prahistorischer Zeit gewonnen.
Die Erzforderung beschaftigte viele Hande bei
geringem Lohn. Der schwierige Transport von
Gottschee nach Tschuber geschah mit Saum-
pferden. Die Erzvorkommen waren nicht nach-
haltig. Der Erzmangel veranlalte 1785 die Auf-
lassung des Werkes.

Tschuber lag urspringlich mitten im Wald-
gebiet. ,Das Kohl* kam meistens aus furstlich
Auerspergisehen Waldungen in der Gottsehee, doch
machte der Bezug oft Schwierigkeiten. Nach einem
Berichte von 1746 gehérten zur Erzeugung von
500 bis 600 Ztr. Eisen 4000 Saumlasten (zu
20 KbfR.) Holz. Bei der schlechten Waldwirt-
schaft war Tschuber ein groBer Waldverwiister.
Das Werk hatte auch unter anderen Widrigkeiten

zu leiden; 1712 wurde es durch einen Wolken-
bruch zerstért. Danach erwog man, ob es nicht
besser sei, das Werk eingehen zu lassen, aber

seine gunstige Lage an der wichtigen Grenze
und in der Nahe des Meeres lie seine Erhal-
tung notwendig erscheinen. Neben dem Stick-
ofen wurde ein FloBofen, ,forno grande Bres-
ciano Plaus“, erbaut. Ein solcher soll schon
1657 bestanden haben. Der Transport ging
nach dem Hafen von Buccari. Fiume war 1737
noch eine offene Reede. Das Tschubersche Eisen
wurde von italienischen Schiffspatronen gegen
Barlettasalz ausgetauscht. Diese waren ver-
pflichtet, mindestens zwei Drittel Eisen fir Salz
zu nehmen. Das aus Limoniten erzeugte Eisen
war aber von geringer Gute; es war sprode
und kaltbriichig. Die Oberkrainer und Karntner
Handler machten das Eisen in. ihrem Interesse
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noch schlechter, als es war. Besonders intri-
gierte der GroRhandler und Eisengewerke
M. A. Zois gegen Tschuber. Dadurch kam es,
daR das Eisen in Neapel nicht mehr genommen
wurde; um 1740 erklarte die neapolitanische
Regierung es fiur Konterbande. Hierdurch litt
der Handel von Tschuber sehr.

Die Hofkammer beauftragte 1741 den Berg-
meister Hauptmann von Idria mit der Inspektion.
Dieser berichtete, daR unreine Erze und der
Zusatz von Schlacken und Wascheisen zum Teil
schuld seien. Es wurde beschlossen, eine Erz-
wasche zu bauen. Der MiBwirtschaft im Be-
trieb sollte durch die Leitung des sachverstan-
digen Bernhard HuR abgeholfen werden. Das
Eisen wurde besser, aber sein Renommee nicht.
Zois hatte mit dem Vizekdnig von Neapel einen
geheimen Vertrag geschlossen, wodurch ihm das
Monopol der Eisenlieferung Ubertragen war. Er
soll absichtlich schlechtes Eisen nach Buccari
geschickt haben, um Tschuber zu schaden.
Dessen Eisen muBte jetzt gegen Geld verkauft,
werden, aber die Nachfrage war so gering, daR
weder Geld noch Salz in das Land kam. Zois
wollte das Eisenwerk Tschuber kaufen, die Kam-
mer ging aber darauf nicht ein. Seit 1755
besserte sich der Ruf des Eisens, so daB die
Schiffspatrone freiwillig wieder Eisen statt Geld

nahmen. Der Betrieb wurde lebhafter, aber die
Erze wurden immer rarer und teurer, und dies
war der Grund, daR die Eisenwerke von

Tschuber 1785 aufgelassen wurden. Hierdurch
verloren viele Arbeiter, meist eingewanderte
Deutsche aus Oberkrain, ihre Nahrung.

Um 1756 wollten die Augustiuermoénche zur
Verschmelzung ihrer Erze bei Fiume eine Eisen-
hitte grunden, doch gab das Hofkolleg nicht
die Erlaubnis, veranlafRte vielmehr, daB die Erze
des Klosters an die staatliche Hutte in Tschuber
verkauft w'urden.

Die Herrschaften Tolmein, Loitsch und
Wippach bildeten das Grenzgebiet nach Italien.
In Tolmein lag das berithmte Quecksilberberg-
werk bei ldria, erst 1758 wurde das Gebiet
zu Krain geschlagen. 1580 gab es vier Eisen-
hammer mit brescianischen Pladéfen, zu Votsch,
Kanoinbel, Idria und Sala. Die Fuzina bei
Unter-ldria an der Kanoinbla, die langst
verschwunden und vergessen ist, wird urkund-
lich 1526 zuerst genannt. Sie wurde in den
folgenden Jahrzehnten durch Wasser und 1552
durch Feuer zerstort. 1563 kaufte sie Eneas
Geltinger fur 1302 Gulden. Dieser hatte sich
Verdienste um den Quecksilberhaudel erworben
und wurde deshalb von der Regierung unter-
stutzt. Seine acht Kuxen des Quecksilberberg-
werks, die ihm eine sichere Rente abwarfen,
verkaufte er, um zunachst den Eisenhammer bei
Idria wieder aufzubauen. Er errichtete einen
FloRofen. Die schlechten Erze gaben aber nur
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ciu minderwertiges Roheisen, das er nach
Venedig zum GuR von Geschiutzkugeln absetzte.
Sein Geld hatte er verbaut. Die Hofkammer
unterstitzte ihn durch Mautbefreiungen. 1573
muBte er dieHUlfte seiner Eisenhitte (= 4 Hutten-
wochen) fur 2000 Gulden verkaufen. Damals
kostete 1 Meiler = 1 0 Ztr. Grodl, d. h. Roheisen,
8 fl., 1 Meiler geschlagenes Eisen JO fl. Das Eisen,
das auf der alten RiumerstraBe durch den Birn-
baumer Wald und das Wippacher Tal nach
Italien oder nach Triest ging, muBte am PaRl
,=am Prard“ fur den Meiler Eisen 4 fl. 28 kr. 1c}
Zoll bezahlen, fur Grodl einen Gulden weniger. Bis
Triest kamen noch 25 Kreuzer dazu. Die Ab-
gaben waren also sehr hoch. 1575 verkaufte
Ueltinger das Eisenwerk bei Idria an den Erzher-
zog, der es 1576 verpachtete. 1586 wurde es
an Jeronime Gneggo fur 3800 fl. verkauft,
doch machte auch dieser schlechte Geschafte,
und der Haimner ging 1590 ein.

Geltinger baute 1577 weiter oben in der
Kanombel einen Plaofen; aber auch hier
hatte er keinen Erfolg, weil Erze nur spérlich
vorhanden waren und der Holzbezug ungentigend
war. Der Hammer in der Sala war 1574 er-
richtet, ging aber schon 1595 wieder ein. Der
Hammer bei Votscli am Bacabach wurde 1579
von Comar und Gibelin (Locatelli) erbaut,
hatte aber auch nur eine kurze Lebensdauer.
Die Hammer in der Herrschaft Lack zu
Hodowusch in der Brekovitz, in der Werwranitza,
of Cantaffl und im Pfaffenberg, die im 16. und
17. Jahrhundert erwahnt werden, sind langst
verschwunden, doch gelang es Millners eifrigem
Bemuhen, ihre Ueberreste aufzutinden und lhre
Lage festzustellen. Von groBerer Bedeutung
war der Hammer in der Neuweit oder am
Voher in der Herrschaft Loitsch. Er lag im
wasserarmen Karstgebirge Die primitive Erz-
gewinnung wurde schon von Hacquet beschrieben.
Der Hammer scheint 1581 eingegangen zu sein.
Mdillner hat ihn wieder entdeckt.

Von den Hammern in der Herrschaft Flitsch

im Gebiete des Isonzo ist das Eisenwerk in der
I'renta hervorzuheben. Es lag von Flitsch
isonzoaufwéarts im Terglougebiet. Es wurde

von einem de Grotta unter Ferdinand Il. er-
richtet. Vor 1675 erwarb es ein Baron
von Canall; 1711 gehdérte es dem Grafen
von Attems. Zu jener Zeit umfallite es zwei
Stuckhitten, zwei grofRe Wallaschhammer, zwei
Streckhammer, einen Preschan-, einen Zain- und
minen Stahlhammer nebst zwei Nagelschmiede-
feuern, doch war es damals ,erlegen“. Wasser-
gusse hatten die Attemssclien ,Werchgaden®
heinigesncht. 1745 kaufte sie J. L. Pascher
fur 3000 Gulden, aber 1752 brannten sie
nieder. 1759 erwarb die Hutte ein Herr
von Wichtenstein, der aber nur wenig Eisen
schmolz, dagegen reichlich Holz aus den Wal-
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dungen nach Venedig verkaufte. Da er den
Kaufpreis nicht zahlte, kam das Werk an Mi Bar-
lotti, der es 1774 an einen von Silbernagel fur
2400 fl. unter der Bedingung verkaufte, daR
dieser ihm dafiir 80 Lagel Sordltte-Draht k 30 fl.
in drei Raten bis 1776 liefere. Er hatte aber
einen untreuen Verweser und mufte die Hiutte,
nachdem er 20 000 fl. hineingesteckt hatte, schon
1778 wieder verkaufen. Das Werk hatte eine
groBe ,Widmung“ von Wald. Die Erzgewinnung
im schwer zuganglichen Hochgebirge war sehr
muhselig, sie war nur von Juni bis November
moglich, der Transport geschah durch Sturzen.
Schleppen und Sackziehen. Die Waldungen
wurden viel bestohlen; Flitscher Untertanen
fallten Stamme und verkauften sie ins Vene-
zianische. Nach einer Beschwerde des Silber-
nagel waren in einem Herbst mehr als 12 000
,Sagstocke” im Grof3-Presker Wald gefallt wor-
den, wovon uber 6000 durch Wassergusse l'ortge-
schwemmt worden seien.

Die Herrschaft Wippach im Isonzogebiet nach
Gorz zu gelegen enthielt ebenfalls Eisenhutten
und Hammer. In einer, ,am Plauofen® ge-
nannt, schmolz ein FloRofen ,Grodl* (prodolo),
d. h. GielRereieisen fiir den KugelguBB in Venedig.
Von Bedeutung waren die Hammer von Khobl
oder Hubel. Auf dem Plateau der Alpen von
St. Georgen bei Wippach lagerten in den ,Do-
linen* des Kalkgebirges Bohnerze und Braun-
eisensteine, worauf das Werk gegrindet war.
Sie muften auch durch Sackzug gefordert
werden. Die Hiutte wurde von einer starken
Quelle dicht am AusfluB betrieben. Mdullner
grub Stucke von RoheisenfloBen und einer
,Grodlplatte* aus. Auch dieses Roheisen ging
zum KugelguB nach Venedig. Die A&lteste
Nachricht von einem Plaofen zu Haydenschaft
am Khobl ist von 1551. Da die steirischen
und karntner Gewerken durch das Werk Schaden
fur lhren Handel beflurchteten, suchten sie die
Anlage des Hammers zu hintertreiben. 1559
wandten sich die Gewerken von Hubel, Paul
Pregel und Genossen, mit einem Bittgesuch an
den Kaiser, doch erhielten sie erst 1561 die
Genehmigung zur Anlage von zwei Plahausern,
das eine im Tal Vodiza, mitten im Wald, das
andere am Khoblbach, wo auch das Hammer-
werk errichtet werden sollte. Die Produktion

war bis 1566 gering, weil der Ofen ,schlimm*
war. 1566 wurde ein FloRofen erbaut, der
Grodl machte, und nun stieg die Erzeugung

von 20 auf 80 Meiler. 1570 erboten sich die
Gewerken von Hubel, die Zeughduser zu Gorz,
Gradisch und Triest mit Eisenwerk und Kugeln
zu versehen, doch war der Transport zu teuer.
1576 errichtete Pregel bei seinem Hammer ein
GieBwerk. Aber schon 1596 kam Khobl zum
Erliegen. Der damaligen schweren Geschafts-
krise fielen zwolf Hammer zum Opfer: Hubel,
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Sala, Neuwelt, Brekonitz,
Kolnitz, Tolmein, Rotwein, Neumarktl, Idria,
Sibeneck und Gurk. Die Fuzina im Tal Voditz,
die 1561 Paul Pregel gehorte, verfiel schon 1590;
bald nach 1612 ging sie durch groRBe Wasser-
schaden ganz zugrunde.

Istrien gehorte seit 1374 zu Oesterreich,
doch nur der innere und 6stliche Teil, das west-
liche Seeufer mit seinem Hinterland, gehorte der
Republik Venedig. In dein 0Osterreichischen Ge-
biet lag in der Herrschaft Mitterburg ein Eisen-
werk am Monte maggiore oder der groen Ucka
am AusfluB des Cepicer-Sees. Der unternehmende
aber wenig gliuckliche Eneas Geltinger grindete
das Unternehmen, starb aber, ehe es in Betrieb
kam. Seiner Witwe Apollonia machte die Hof-
kammer Schwierigkeiten, weil das so nahe der
Grenze und dem Meer gelegene Werk zu wenig
Maut bezahle und deshalb billiger verkaufen
kénne als die oberkrainisclien und Karntner
Eisenwerke. Die Witwe Geltinger erhielt nach
langen Verhandlungen die Konzession, aber nur
unter der Bedingung, dalR sie die gleiche Maut
wie die am Meer weiter abliegenden Werke be-
zahlen miusse und ihr Werk niemals an einen
Fremdléandischen verkaufen durfe. Das Unter-
nehmen brachte der Frau kein Gluck, sie ver-
armte und erhielt seit 1586 ein Gnadengehalt
von jahrlich 52 Gulden. Venezianische Kauf-
liebhaber wies die Hofkammer ab und lieR das
Werk verfallen.

Auf diese hier nur angedeuteten, im Original
sehr grindlich behandelten Lokalgeschichten
folgen einige Kapitel allgemeinen wirtschaft-
lichen Inhalts. Zunachst eine Darstellung der
Verproviantierung der berg- und htten-
mannischen Unternehmungen. Dieselbe war
durch die Fruchtbarkeit des Landes, durch die
Nahe des Meeres, schiffbare Flusse und Stralen
und Saumwege fur frihere Zustande recht
glnstig, der Lebensunterhalt war billig, so daB
die Arbeiter mit ihrem geringen Lohn ganz gut
leben konnten. Durch die Ausrodung der
Walder, an deren Stelle meist Weinberge an-
gelegt wurden, verschlechterten sich die Be-
dingungen fur die Industrie.

Der folgende Abschnitt schildert den Eisen-
handel, seinen und der Gewerke Ver-
fall. Fur den Handel lag das Gebiet durch
die Nahe der Seehéafen und Italiens gunstig.
Im Gebirgsland war der Transport ja er-
schwert, es waren aber doch alte wichtige
StralRen vorhanden, und neue wurden angelegt.
Dagegen war die Maut auf diesen Strallen eine
sehr hohe, der Handel war durch vielerlei Ab-
gaben behindert.

Die Eisenindustrie von Krain und der Nach-
bargebiete war begrundet auf die vielen im
ganzen Lande zerstreuten Eisenerzvorkommen
und auf den Reichtum an Wald. Diese Eisen-

Steinblchl, Konombel,
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erzvorkommen waren aber meist nicht nach-
haltig, sondern Nester und Klufte, die weder
Gange noch Lager bildeten und rasch abgebaut
waren. In der Zeit des Bauernbetriebs konnte
der Waldschmied mit Vorteil seinen Kkleinen
Schmelzherd betreiben, als aber durch die Be-
nutzung der Wasserkraft Plaéfen und Hammer-
werke mit Kraftbetrieb entstanden, hatten die
meisten der auf die =zerstreuten, leicht abzu-
bauenden, aber wenig ergiebigen Erzvorkommen
begrindeten Eisenhitten nur eine kurze Lebens-

dauer. Der Holzbezug der Hutten wurde aber
durch die Ausrodung der Walder infolge des
verderblichen Gerdutemachens mehr und mehr

erschwert und verteuert. Dazu kam die Schwierig-
keit der Beschaffung der Lebensmittel fir die
in entlegenen Waldtélern angelegten Eisenberg-
und Huttenwerke, ferner das Entweichen ver-
schuldeter Arbeiter in das nahegelegene vene-
zianische  Gebiet. Elementarereignisse, wie
Wassers- und Feuersnot, trugen auch zum Ver-
fall der Gewerke bei. Diesen fehlte der Ge-
meinsinn und Zusammenhalt, wozu die Stammes-
verschiedenheit der Bevélkerung, die aus Deut-
schen, Slawen und Italienern gemischt war, so-
wie auch im 16. und 17. Jahrhundert der kon-
fessionelle Gegensatz zwischen katholisch und
lutherisch viel mitwirkte. Der staatlichen Ver-
waltung fehlte oft Einsicht und GroRzugigkeit,
sie war zu fiskalisch. Die von der Hofkammer
ernannten obersten Beamten glaubten nur far
die Beschaffung reichlicher Einkiunfte fur den
Staat sorgen zu mussen. Nicht nur Handel und
Gewerbe wurden besteuert, sondern auch die
Lebensmittel, Besitz und Besitzwechsel. Ein
weiterer Schaden fur die Eisenindustrie waren
die Turkenkriege und die Turkenfurcht. Am
meisten litt sie aber durch die immer fuhlbarer
werdende auslandische Konkurrenz. Seit dem
17. Jahrhundert begunstigte die Republik Venedig
die Anlage von Eisenwerken in ihrem Gebiet.
1726 ertdonen die ersten Klagen uber die Kon-
kurrenz von schwedischem Eisen in den See-
hafen. Die neugeschaffenen vortrefflichen Frei-
héafen von Triest und Fiume zogen fremde Handler
an und wurden immer mehr wichtige Umschlag-

platze fur schwedisches, russisches und eng-
lisches Eisen, womit das krainische weder an
Gute noch im Preise wetteifern konnte. Die

Zusammenfassung des einheimischen Eisenhandels
in kapitalkraftige Hande, woftir Michel Angelo
Zois das glanzendste Beispiel bietet, konnte den
Untergang aufhalten, aber nicht abwenden. DaR
der Kaiser solche erfolgreiche Unternehmer in
den Adelstand erhob, brachte dem Gewerbe
keinen, den betreffenden Familien meist nur vor-
Ubergehenden Nutzen. Die Zahl der lebensfahigen
Eisenwerke wurde immer kleiner, und jetzt,
seitdem das mit Steinkohlen erzeugte FluRR-
eisen und der FluRstahl die Welt beherrschen,
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sind alle alten mit Holzkohlen betriebenen Pia-
und FloRBdéfen verfallen. Am Mecresufer ist das
Hochofenwerk Servola entstanden, das mit eng-
lisclien Steinkohlen Uberseeische Eisenerze ver-
Mittet. Die einheimischen Eisenwerke, die einst
die Tiller von Krain belebten, sind fast
alle verschwunden, sie gehéren der Geschichte
an, die Alfons Mdullner in dem vorliegen-

Kinstlicher Saugzug als Ersatz

teinerne Schornsteine dienen bekanntlich dazu,
S den fur die Verbrennung von Brennstoffen
notwendigen Zug zu erzeugen und die Ver-
brennungserzeugnisse in die Atmosphéare ab-
zuleiten. Wé&hrend bei den fruheren, im Ver-
gleich zu den heutigen Anlagen kleinen Kessel-
hausern die Schornsteine ebenfalls geringe Héhe
und Lichtweite besaBen, wachsen bei den
heute immer groBer werdenden Kesselanlagen
und dem immer mehr zutage tretenden Be-
streben, die Temperatur der Rauchgase infolge
weitestgehender VergréBerung der Heizflachen
durch Einbau von Economisern und dergleichen
auszunutzen, die Schornsteine zu immer hoher
und weiter werdenden Bauwerken an, so daB
heute Schornsteine von 80 90 m Hdéhe und
3,0 4,0 m Lichtweite durchaus keine Selten-
heit mehr sind. Es soll hier nicht erértert
werden, welche Geldsummen ein derartiger
Schornstein  erfordert, namentlich wenn die
Fundierungsverhéltnisse in Bergwerksgegenden,
in sumpfigen Gebieten und dergleichen ganz be-
sondere Schwierigkeiten und Kosten verursachen;
wohl aber mag betont werden, dal} selbst bei
solchen Riesenessen zeitweilig zur Aufrecht-
erhaltung des nétigen Zuges die Economiser
wieder ausgeschaltet werden missen, wenn ent-
weder an schwilen Sommertagen der Zug ver-
sagt oder die Kesselanlage selbst noch nicht
geniigend ausgebaut ist, oder wenn sie uber-
lastet ist.

Ganz besonders nachteilig fur die Oekonoinie
des Betriebes ist ein solcher Schornstein, wenn
die betreffende Kesselanlage fir eine bestimmte
Hochstleistung projektiert ist, und wenn der
Schornstein dieser Hochstleistung schon angepalit
ist, wéhrend die Kesselanlage vorlaufig womaglich
auf Jahre hinaus erst ihrem kleinsten Teile
nach ausgebaut ist; die Vorteile eines der Ge-
samtkesselanlage richtig angepaflten Schornsteines
sind dann auf Jahre hinaus nicht vorhanden.

Man ist gewdhnt, die Betriebskosten eines
steinernen Schornsteines durch die Berechnung
der Quoten fur Amortisation und Verzinsung
des Anlagekapitals anzunehmen; die aufRerdem
noch vorhandenen ziemlich hohen taglichen Be-
triebskosten eines steinernen Schornsteines aber
nimmt man im allgemeinen als notwendiges
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den Band mit so viel Liebe und FleiR ge-
schildert hat.
Der kurze fluchtige Auszug aus dem um-

fassenden Werk sollte nur auf dasselbe und
seinen reichen Inhalt hinweisen. Der Geschiclits-
freund, der sich der Muhe unterzieht, es zu
studieren, wird mannigfache interessante Aus-
beute und grundliche Belehrung daraus schopfen.

gemauerter Fabrikschornsteine.

Uebel stillschweigend mit in den Kauf. Die tag-
lichen Betriebskosten eines Schornsteines werden
aber dargestellt durch denjenigen Teil der
Warmemenge, der von den Kesselanlagen an
den Schornstein abgegeben werden muf}, um den
notwendigen Zug fur die Verbrennung des Brenn-
materials zu erzeugen, und der als ,Schornstein-
verlust* bekannt ist.

Diese zur Erzeugung des Schornsteinzuges not-
wendige, im Ubrigen verloren gehende Warme-
menge, oder mit anderen Worten die ,Betriebs-
kraft® des Schornsteines, betragt roh ange-
nommen in Prozenten des Heizwertes der Kohle
ungefahr so viel, wie die vom Schornstein er-
zeugte Zugstarke in mm Wassersaule; genau
berechnet betragt sie nach der Siegertsehen

Formel —4/irs—- in Prozenten des Heizwertes

L2
des Brennstoffs.

Nach dem Gesagten stellt der steinerne
Schornstein keineswegs — und noch viel weniger
sein in Eisenblech oder in Eisenbeton ausge-
fuhrter Kollege — das lIdeal eines Zugerzeugers
dar. Diesem Ideal sucht sich der kunstliche
Saugzug zu nahern, und zwar auf folgende
Weise:

Ein besonders konstruierter und im
mit didsenférmigen Vorrichtungen versehener
Saugapparat wird hinter die letzte, von den
Rauchgasen berihrte, Wéarme aufnehmende Heiz-
flache dort auf dem Rauchkanal aufgestellt, wo
auch der steinerne Schornstein seinen Platz
finden wirde. Ein an beliebiger Stelle aufge-
stellter Ventilator saugt nun aus der Atmosphare
oder aus einem zu entluftenden Raume, etwa
aus dem Kesselhause selbst, gewdhnliche kalte
Luft an wund blést diese Luft mit einem be-
stimmten, fir das Saugzugverfahren durch
langwierige Versuche ermittelten Druck in die
vorhin genannten disenféormigen Teile des Saug-
apparates. Hierdurch wird, genau wie durch
den Steinkamin, eine Saugwirkung auf die Rauch-
kanale bis unterhalb des Rostes bewirkt, nur
mit dem Unterschiede, daB man bei diesem Ver-

Innern

fahren durch passende Wahl der Ventilator-
groBe, durch Regelung der Umdrehungszahlen,
durch einfache Aenderung der Ddusenausblas-

Querschnitte wahrend des Betriebes und der-
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gleichen mit vollkommener Sicherheit es in der
Hand hat, diejenige Zugstilrke lind Gasgeschwin-
digkeit in den Feuerzdgen zu erzeugen, die der
jeweilige Betrieb verlangt. Wahrend die Zug-
starke eines steinernen Schornsteines an be-
stimmte, durch physikalische Ge-
setze bedingte Grenzen gebunden
ist, sind dem kunstlichen Saug-
zuge gewissermallen Kkeine be-
engenden Grenzen gestellt, jeden-
falls sind dieselben aber viel wei-
ter gezogen, als bei den steinernen
Schornsteinen.

Die angesaugten Bauchgase
werden, nachdem sie mit der
aus den Dusen austretenden und

die Saugwirkung herbeifuhrenden Ventilatorluft
gemischt sind, in ein kurzes, sich nach oben
konisch erweiterndes Ausblasrohr ausgestoflen.
Etwa infolge der Konstruktion oder Bedienung
der Feuerung gebildeter Rauch wird durch die
bei den Dusen zugemischte Luft ganz bedeutend,
mindestens bis auf die Halfte der sonstigen Sichtbar-
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keit verdinnt. In der Regel kann aber fest-
gestellt werden, daR mit kinstlichem Saugzug
betriebene Feuerungen an und fur sich rauch-
schwach arbeiten, namentlich wenn die Kon-
struktion der Feuerungen selbst und deren Bedie-
nung eine technisch

einwandfreie ist.
Infolgedessen ist

man nunmehr in
der angenehmen
Lage, die Hohe des
vorhin erwahnten

konischen Ausblas-
rohres sehr gering
zu bemessen, so
daR die fast un-
sichtbaren Rauch-
gase in 15 bis 20
und hdchstens 25 in
Hohe in die Atmo-
sphéare  austreten
koénnen.

Abbildung 1.

Danipfkcsselaninge mit kinstlichem Saugzug.

Eine derartige Anlage ist
Anschaffungskosten im Vergleich zu einem fiur
die gleiche Heiz- und Rgstfidche bestimmten
steinernen Schornstein ganz bedeutend billiger:
aber auch im Betriebe stellt sich eine derartige
Anlage gunstiger, weil die Leistung eines solchen
Apparates eine groflere ist und weil der gewil
immer noch vorhandene Schornsteinverlust ge-
ringer ist.

Zu diesem noch vorhandenen Schorustein-
verlust, der bis auf die Halfte und noch weniger
des bei steinernen Schornsteinen vorhandenen
Verlustes herabgemindert werden kann, kommt
allerdings noch die Betriebskraft fir den er-
wahnten Ventilator, der aber auf Grund der
praktischen Erfahrungen mit hochstens 1°/o0 der
zu verbrennenden Kohle einzusetzen ist. Dem-
gemal stellt sich der Schornsteinverlust beim
kinstlichen Saugzug zuzuglich dieses einen
Prozentes fur die Ventilatorbetriebskraft immer
noch bedeutend gunstiger als der Schornstein-

beziuglich der
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verlust, oder mit anderen Worten, als die ,Be-
triebskraft® des steinernen Schornsteines. So
\. B. haben Vergleichsveribe ergeben, dal’ ein
kunstlicher Saugzugapparat nach Abzug des
gesamten Kraftverbrauches fir den Ventilator
eine Kohlenersparnis von 8 10 °/0 gegeniiber
dem Steinkamin im Dauerbetrieb und unter
gleichen Betriebsbedingungen herbeifuhrt.
Bezuglich der Amortisation und Verzinsung
ist bei dem kunstlichen Zug ebenfalls ein weit-
aus geringerer Betrag einzusetzen, da durch
eine entsprechend starke Bemessung der Teile
des Saugapparates und durch ein sachgemales
Instandhalten derselben, wie dies bei eisernen
Kaminen auch notwendig erscheint, die Lebens-
dauer des Apparates eine lange, und jedenfalls
eine der im kaufmannischen Gebrauch ublichen
Abschreibung entsprechende ist. Die einzigen
bewegten Teile der ganzen Einrichtungen sind
die Ventilatorfligel, die immer in Frischluft
liegen, so dal auch diese eine gleich lange
Lebensdauer wie bei gewohnlichen Ventilatoren
besitzen. Bei besonders schadigenden Gasen
kann der Saugapparat Uberdies in Eisenbeton,
in Steinzeug oder dergleichen hergestellt werden.
Die Vorteile einer derartigen Anlage liegen
auf der Hand und sind dieselben von namhaften
Firmen durch Aufstellung solcher Apparate be-
reits anerkannt worden. Namentlich  linden
diese Einrichtungen Anwendung auf Elektri-
zitatswerken, Wasserwerken und ahnlichen Dampf-
zentralen mit stark wechselnder Dampfleistung.
Man ist mittels dieser Einrichtung in der an-
genehmen Lage, der Dampfbeanspruchung fol-
gend die normale Leistung der Kessel bei rich-
tiger Konstruktion derselben ohne Nachteile fur
die Betriebssicherheit und die Oekonomie auf
das Doppelte zu steigern; man ist ferner in der
Lage, speziell die Economiserheizfliichen so weit
zu vergroflern, daB die Rauchgase mit wenig
Uber 100 0 C. in den Saugapparat entweichen.
Die beifolgende Zeichnung der im Bau be-
griffenen Erweiterung der Dampfzentrale fir
das Elektrizitatswerk Sudwest, Berlin-Wilmers-
dorf (Abbildung 1), zeigt ein Beispiel einer mo-
dernen, mit kinstlichem Saugzug ausgeristeten
Kesselanlage. Bei dieser Anlage ist jeder der
beiden Kessel von 450 gm Kesselheizflache und
145 gm Ueberhitzerheizflitche mit je einem, nur
fur diesen Kessel bestimmten Economiser von
288 gm Heizflache ausgeriustet und mitje einem,
direkt auf das Ende des Economisers aufgebauten
kinstlichen Saugzug ausgerustet. DemgemaR
bildet jeder Kessel mit 883 gm Gesamtheizflache
und mit seinem eigenen Saugzug eine Einheit
fur sich, die auf ihre hochste Leistung und in
Uberaus 6konomischer Weise dauernd und gleich-
mafig arbeitend eingestellt werden kann.
Es durfte wohl mit Recht behauptet werden,
dal die beschriebenen kinstlichen Saugzug-
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anlagen die Schornsteine der Zukunft sind, denn
es durfte in absehbarer Zeit schwer halten, diese
Einrichtung durch etwas Besseres zu verdrangen.
Es sei noch hinzugefiigt, daB — falls es aus
architektonischen Grinden gewlnscht wird —
das konische Ausblasrohr in irgend einer Weise
mit Mauerwerk in gefalliger Form umkleidet
werden kann, und dal nichts im Wege steht,
den kinstlichen Saugzug wiederum in einen
Steinkamin einzubauen, wenn aus gewissen Grinden
ganz besonders unangenehme Gase in eine Uber-

Abbildung 2.
Dampfkcssclanlage mit kinstlichem Saugzug.

aus groRBe Lufthéhe abgeleitet werden sollen.
In diesem Falle wird die Saugleistung des
steinernen Schornsteines durch den eingebauten
Sauger ganz bedeutend gesteigert.

Ferner sei noch erwahnt, daR bei Betriebs-
vergroferungen oder Dispositionsanderungen der
Kessel- oder Ofenanlagen der Saugzugapparat
leicht disloziert werden oder durch Anbau
mehrerer Apparate, durch erhéhte Ventilator-
leistung leistungsféhiger gemacht werden kann,
wahrend der gemauerte Schornstein bei Ver-
groBerungen meistens sehr schnell an der Grenze
seiner Leistungsfahigkeit angelangt ist und bei
Dispositionsanderungen sehr oft im Wege steht
und dann nutz- und wertlos wird.
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Zum Schlisse sei noch bemerkt, daBR der
kunstliche Saugzug ein Mittel an die Hand
gibt, um bei Martinéfen und ahnlichen Ofenan-
lagen die hohe in den Kamin entweichende Ab-
hitze der Rauchgase durch Einschalten ge-
nigend grof bemessener Kessel- oder Econo-
miserheizflachen zwischen Regenerator und Rauch-
abzug auszunutzen. Die hoho Abgangstem-
peratur der Rauchgase ist in diesem Falle
nur deshalb notwendig, um durch den Zug des
Steinkamins die Widerstdnde der Gase in den
Regeneratoren besonders beim Umschalten zu

Das Sandstrahlgeblase in der Guf3putzerei.
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Uberwinden. Der mit Motorenkraft betriebene
Saugzug durfte diese Widerstande auch bei
niedriger Endtemperatur und nach deren Aus-
nutzung durch Kessel- oder Economiserheiz-
flachen spielend Uberwinden. AuBerdem werden
diese Widerstande geringer, wenn an Stelle der
Regeneratoren die ebenso zuverlassigen, aber
leistungsfahigeren Rekuperatoren genommen wer-
den, bei denen wesentliche Brennmaterialerspar-
nisse eintreten.

Ingenieur Franz Carl iV. Gaab, Dusseldorf.

Das Sandstrahlgeblédse in der GulB3putzerei.

Von

| lie alte
geblase

Anschauung, wonach Sandstrahl-
als nicht unbedingt zur GuR-
putzerei erforderliche Hilfsmaschinen betrachtet
werden, ist langst verschwunden, und so haben
sich denn auBer der Glasindustrie auch die
Eisen-, Stahl- und Metallgieereien in stets
steigendem MaRe die vielseitigen Vorteile des
Sandstrahles nutzbar gemacht. Wie eine zeit-
gemaR eingerichtete GieBerei nicht mehr der
Formmaschinen oder einer guten Sandaufbereitung
entbehren kann, so sind auch zweckmaBig ent-
worfene und haltbar ausgefiihrte Sandstrahl-
geblase unvermeidliche Zubehérteile einer jeden
wirtschaftlich arbeitenden GufRputzerei geworden.

DaR das Anlagekapital einer maschinellen
GufBputzerei sich &uBerst gut bezahlt macht,
haben bisher alle Ausfihrungen glanzend be-
wiesen, ganz abgesehen von den vielen Neben-
vorteilen, die das Reinigen mittels Sandstrahles
mit sich bringt. Dieses Verfahren ermdoglicht
eine so grundliche Reinigung selbst bei starken

Vertiefungen und Profilunterschneidungen, wie
sie von Hand einfach unméglich ist. Trotz
dieser kraftigen Wirkung werden zarte Kon-

turen durch den Sandstrahl in Kkeiner Weise
beschadigt oder gar weggeblasen, sondern sie
treten im Gegenteil nach der Behandlung be-
deutend schdner und plastischer hervor. Die
auf einem Sandstrahlgeblase geputzten Sticke
erhalten eine allseitig gleichméafRige, mattblau-
graue Farbe, die dem GuB ein vorteilhaftes
Aussehen verleiht und ihn leichter verkauflich
macht. Alle zuletzt genannten Vorziige kommen
besonders fur Kunst-, Herd- und Ornamenten-
gieBereien sehr in Frage und werden in letzter
Linie sogar ausschlaggebend fur die Konkurrenz-
fahigkeit solcher Werke.

Die &auBerst grofRen Vorteile der Sandstrahl-
putzerei machen sich jedoch nicht nur allein bei
den GufBstiicken bemerkbar, die ohne besondere
Bearbeitung Verwendung finden, sondern auch
bei solchen Teilen, die spater teilweise oder
ganz bearbeitet werden. Jeder Betriebsleiter

Ingenieur W. Caspary

in Durlach.

und Arbeiter weif3, dall alle Schneidwerkzeuge
stark leiden, wenn sie die harte Oberflache der
GuBstiicke, die sogenannte GuRhaut, durchschuei-
den missen. Was aber dem hartesten Stahl
nur bei o6fterem Nachschleifen der Schneidekante
gelingt, das laRt sich mittels des Sandstrahles
in kurzer Zeit, ja bei gentigender Dauer bereits
wahrend des Putzprozesses erreichen, d. h. die
harte Oxydschicht der GuBstiicke wird herunter-
geblasen, so daBR die Teile vollstandig metallisch
rein werden. Alle Gegenstande, welche zwecks
nachfolgender Veredlung bisher in einem Saure-

bade gereinigt wurden, sei es, daBR dieselben
verzinnt, verzinkt, verbleit, verkupfert, ver-
nickelt oder emailliert werden, brauchen nur

einer langeren Sandstrahlbehandlung unterzogen
zu werden, und jegliches Beizen mit Saure kann
wegfallen. Es hat sich sogar gezeigt, daB gal-
vanische Ueberzige auf mit Sandstrahl de-
kapierten GufRstiucken bedeutend besser haften,
als wenn diese zuvor gebeizt werden.

Der eigentliche Sand strahl besteht aus
einem Gemisch von Sand mit irgend einem kom-
primierten Treibmittel, welches dem Sand eine
grofle Geschwindigkeit zu erteilen vermag. Das
Gemisch von Sand und Gas trifft auf die zu
behandelnden Stilicke, wobei sich die dem Sande
infolge der ihm erteilten Geschwindigkeit inne-
wohnende Energie in Arbeit umsetzt. Wie
kraftig die Wirkung eines solchen Sandstraliles
ist, laRkt sich schon aus dem Umstand entnehmen,
daB damit z. B. in eine Glasplatte von etwa
6 mm Dicke in 8 bis 10 Sekunden ein Loch
von 16 bis 18 mm Durchmesser geblasen wer-
den kann.

Als Sand, dessen Kdérnung sich je nach dem
Verwendungszweck richtet, ist scharfkantiger
Quarzsand ganz besonders gut geeignet. Neuer-
dings wird anstatt Sand auch feiner Stahlschrott
und granuliertes Eisen benutzt, und zwar finden
diese Stoffe in Ermangelung von geeignetem
Quarzsand hauptsachlich in England Anwendung.
Eigentumlicherweise nennt man letztere Ma-
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schincn immer noch Sandstrahlgeblése, obschon
diese Bezeichnung recht widersinnig erscheint.

Die gebréauchlichen Betriebsmittel zur Er-
zeugung der _Energie des eigentlichen Sand-
strahles sind Luft, Dampf, Wasser und Kohlen-
saure. In den meisten Fallen ist die Benutzung
dieser einzelnen Stoffe lediglich abhé&ngig von
dem Zweck, welchen das Sandstrahlgeblase er-
fullen soll, doch bleibt die Anwendung von ge-
prelter Luft vorherrschend, da die wenigsten
der zu bearbeitenden Stiucke Feuchtigkeit ver-
tragen; es wird also in der Regel — einzelne
Sondermaschinen ausgeschlossen — dasjenige
Sandstrahlgeblase bevorzugt werden missen, wel-
ches einen vollstandig trockenen Sandstrahl liefert.

Bei der Anwendung von geprefiter Luft
konnen mit Rucksicht auf die Hilfsmaschinen,
die zur Erzeugung der geprelten Luft benutzt
werden, die Luftsandstrahlgeblase in solche fur
niederen, mittleren und solche fur héheren Druck
eingeteilt werden. Mit niedrigem Luftdruck von
400 bis 600 mm Wassersaule arbeiten alle
Sandstrahlapparate, die durch einen Zentrifugal-
Hochdruckventilator betrieben werden. Sie sind
fur alle Zwecke, wo es nur auf eine Flachen-
wirkung ankommt, wie z. B. beim Mattieren
von Glas, Metallgegenstanden und dergl., sowie
beim Putzen von einfachen GraugufBstiicken usw.
zu empfehlen. Einen mittleren Luftdruck von
2 bis 3 m Wassersaule besitzen die Sandstrahl-
geblase, welche durch ein Hochdruck-Rotations-
geblase betrieben werden. Sie eignen sich so-
wohl fur Flachenarbeit., als auch schon dort,
wo es mehr auf Tiefenwirkung ankommt. Die
Sandstrahlgeblase mit hohem Luftdruck endlich
arbeiten mit einer Windpressung von 1 bis 2 at
und erfordern stets Luftkompressorenbetrieb.
Diese Maschinen sind uUberall da am Platze, wo
es auf eine besonders kréaftige Wirkung des
Sandstrahles ankommt, wie z. B. beim Putzen
von Gufdteilen jeglicher Art, zum Gravieren von
Schriften und Schriftzeichen in harte und spréde

Stoffe, zum Reinigen von Hauserfassaden und
dergl. mehr.

Theoretisch ist es richtig, mit maoglichst
hohem Luftdruck zu arheiten, wenn eine grofRe
Leistung erzielt werden soll; daher sind die
Dusen moderner Sandstrahlapparate so kon-
struiert, dalR sie fir jeden gewlnschten Luft-

druck geliefert werden konnen.
den Grenzen, welche der konstruktiven und
praktischen Ausfihrung gezogen sind, haben
umfangreiche Versuche gezeigt, dal es ratsam
>st, beim Betrieb von Sandstrahlgeblasen nicht
Uber eine Windpressung von 2 at hinauszugehen,
denn der erforderliche Kraftverbrauch wird
gegenuiber der erzielten Leistung unverhaltnis-
maRig hoch.

Selbstverstandlich hat es nicht daran ge-
fehlt, dalR seitens einzelner Firmen die mannig-

XL»i

Abgesehen von

Das Sandstrahlgeblase in der Guflputzerei.

Stahl und Eisen. 893

faltigsten Konstruktionen und Systeme auf den
Markt gebracht wurden, und empfiehlt es sich
daher, etwas naher auf die verschiedenen Sand-
strahlsysteme einzugehen, und deren Vor- und
Nachteile kurz zu erlautern.

1. Das Drucksystem. Es wurde zuerst
in England zur Ausfihrung gebracht und dirfte
wohl als das alteste System bezeichnet werden.
Wenn es bisher vielfach ausgefihrt wurde und
heute auch noch in verbesserter Konstruktion
gebaut wird, so liegt dies lediglich daran, dafR
ein konkurrenzféhiger Ersatz noch nicht bekannt
war. Das Drucksystem beruht darauf, daR Sand
mittels PreRluft in einem sogenannten Druck-
apparat unter Druck gesetzt wird und von dort
aus durch Schlauch- und Rohrleitungen zu einem
Blasinundstiick gefihrt wird, woselbst dann
das Sand- und Luftgemisch ausstrahlt, um zu
irgend einer Arbeitsleistung verwendet zu wer-
den. Die Wirkung eines solchen Sandstrahles
ist ganz gut, doch weist das System an und
far sich groBere Nachteile auf. Der Haupt-
nacliteil besteht darin, daf Luft und Saud ge-
mischt unter hohem Druck durch Schlauch- und
Rohrleitungen bis zu den Blasdisen geleitet
werden. Daf hierdurch grofRe Reibung, Stauungen
und Druckverluste entstehen, die sich wiederum
in groBem Schlauch- bezw. Rohrverschleil3 be-
merkbar machen, ist leicht erklarlich. Beim
Drucksystem bildet das eigentliche Blasrohr die
gemeinsame Luft- und Sanddise, und da dieses
Dusenréhrchen dem grofRten VerschleiB unter-
worfen ist, so erweitert es sich, der freie Quer-
schnitt wird groBer, und naturgemal mufR der
Luftdruck und dementsprechend auch die Lei-
stung sinken. Deshalb ist es niemals madglich,
beim Drucksystem langere Zeit hindurch mit
gleichbleibendem Arbeitsluftdruck zu blasen, und
sofern der Luftdruck und die Leistungsfahigkeit
des Strahles nicht allzusehr vermindert werden
sollen, ist man gendtigt, die Blasmundsticke
sehr oft und vor ihrer génzlichen Abnutzung
auszuwechseln. Da das Drucksystem ferner
eines Druckapparates bedarf, in welchem der
Sand unter Druck gesetzt wird, und dieser
Apparat wegen der Umschaltung der Regulier-
hédhne und seiner haufigen Verstopfungen im
Innern eine sachkundige Bedienung bendtigt, so
darfte dies wohl als ein weiterer Nachteil be-
zeichnet werden. AeuBerst unangenehm ist es
auch, daB beim Drucksystem die Sandzirkulation
nicht sichtbar ist und sich Stérungen und Ver-
stopfungen erst durch verminderte oder ganzlich
versagende Arbeitsleistung bemerkbar machen.

2. Das Saugsystem. Die Arbeitsweise
dieses Systems beruht darauf, daR der Sand
durch einen Luftstrom aus einem Vorratsbehélter
angesaugt wird, um sich erst in einer Misch-
dise mit der PreBluft zu mischen und dann
aus einem Blasmundstick auszustrahlen. In den

45
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Grundzigen gleicht also das Saugsystem genau
der Einrichtung der Injektoren. Bezuglich
kraftiger Wirkung steht dieses System etwas
hinter der des Drucksystems zuriick, weist dafir
aber geringeren VerschleiB auf, so dal seine
Wirtschaftlichkeit der des Drucksystems nicht
nachsteht. Da ein Druckapparat, desgleichen
Sandelevatoren bei diesem System nicht erforder-
lich sind, und ferner die Sandzirkulation sichtbar
und regulierbar ist, so wird das Saugsystem
von vielen Abnehmern bevorzugt. Zu empfehlen
ist das Saugsystem nur in solchen Fallen, wenn
mit Ricksicht auf die Konstruktion oder den
Preis der Sandstrahlapparate die Anbringung
eines Elevators nicht angéngig ist, aber auch
nur dann, wenn es sich bloR um kurze Sand-

Abbildung 1.

zufuhrungsrolire handelt, so daB die auftretenden
Saugverluste vollstandig belanglos bleiben.

3. Das Schwerkraftsystem. Dieses
erst neueren Ursprungs, hat sicli aber infolge
seiner Kkréaftigen Wirkung und besonders wirt-
schaftlichen Arbeitsweise sehr schnell eingefihrt
und findet in der Praxis grofen Anklang. Es
beruht darauf, dal der Sand durch sein eigenes
Gewicht, d. h. durch seine Schwerkraft, einem
Luftstrom derart zugefuhrt wird, daBR er sich
erst beim Eintritt in das Blasinundstick mit der
PreRluft mischt. Da der Sand durch sein Eigen-
gewicht der Blasduse zufallen soll, muf} er zu-
vor mittels eines Elevators in einen Behalter
oberhalb der Dusen beférdert werden, wodurch
von vornherein bedingt ist, daR sich das Schwer-
kraftsystem nur bei solchen Sandstrahlapparaten
anwenden laRt, wo ein Elevator angebracht
werden kann. Diese Madglichkeit ist aber fast
immer vorhanden, mit Ausnahme der trans-
portablen Sandstrahlgeblase, der sogenannten
Freistrahlgeblase.

Bei diesem neuen System treten keine er-
heblichen Reibungs- und Druckverluste auf, und

Das Sandstrahlgeblédse in der GuRputzerei.
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wird die in der PreRluft aufgespeicherte leben-
dige Kraft ganz dazu ausgenutzt, den in den
Mischdisen zugefiihrten Sandkdrnern eine mog-
lichst grolRe Geschwindigkeit zu erteilen, es
wird somit die vorhandene Energie vollstandig
in Putzarbeit umgesetzt. Um einem schnellen
Verschlei vorzubeugen, werden PreBluft und
Sand in getrennten Zuleitungskanalen bis zur
Mischstelle gefuihrt, und zwar wird der Sand
durch das Gewicht der im Zuleitungsrohr ruhen-
den Sandsaulen, d. h. durch seine eigene Schwer-
kraft in die Blasdiuse hineingedrickt. Infolge
der eigenartigen Ausfiithrung der Dusenrohre
konnenVerstopfungen, Sandstauungen oderWirbel-
bildungen nicht eintreten, desgleichen findet ein
merklicher Verschlei in den Zuleitungskanalen

nicht statt, was an Hand
praktischer Ausfiihrungen
wiederholt festgestellt wor-

den ist.

Die Luftduse, welche sich
am Ende des Luftkanales iin
Dusenrohr befindet, besteht
aus gehartetem Stahl und
kommt nicht mit dem Sand
in Berihrung. Ein Verschleil
derselben ist. somit ausge-
schlossen, wodurch wiederum
bedingt ist, daR die Luft-
diise mit einem stets gleich-
bleibenden  Arbeitsluftdruck
blast, welcher durch ent-
sprechendeV ergréRerung oder
Verkleinerung der Dusenboh-
rung ganz beliebig eingestellt
werden kann.

Es geht aus diesen Angaben hervor, dal
das Schwerkraftsystem den anderen Systemen

isgegenuber erhebliche Vorteile aufweist und ins-
besondere deren Nachteile und Mangel in zweck-
maRiger Weise vermeidet.

Nachstehend mdégen nun die wichtigsten
Apparate kurz beschrieben werden, welche, dem
verschiedenartigsten Verwendungszweck ent-
sprechend, heute in den GuRBputzereien Anwen-
dung finden.* Als einfachste und Universal-
Sandstrahlgebléase dirfen wohl die Freistrahl-
geblase, wie ein solches in Abbildung 1 dar-
gestellt ist, bezeichnet werden. Da hierbei der
Sandstrahl genau wie bei einer Feuerspritze
Uberall von Hand hingeleitet werden kann, so
lassen sich mit einem solchen Geblase alle
vorkommenden Arbeiten ausfuhren. Fur die
meisten Verwendungszwecke hat man jedoch be-
reits Sondereinrichtungen gebaut, und ist es daher
leicht erkléarlich, dal die Freistrahlgeblase heute
in GulRputzereien lediglich nocli zum Putzer

*

Die beschriebenen Apparate werden sam
von der Badischen Maschinenfabrik in Durlacl
gebaut.
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grofRer und komplizierter GufRisticke dienen, bei
denen eine maschinelle Reinigung ausgeschlossen
ist. Abgesehen von einigen Ausnahmeféallen
werden sie fast ausschlieflich durch einen Luft-
kompressor mit PreRluft von 1 bis 1,5 at Ueber-
druck gespeist. Infolge ihrer praktischen Kon-
struktion konnen dieFreistrahlgeblase alsdiehand-
lichsten, bequemsten und zweckmaRigsten trans-
portablen Sandstrahlgeblase bezeichnet werden.
Das Strahlrohr hat getrennten Sand- und Luft-
zuleitungskanal, so daB ein starker Verschleil3
tunlichst vermieden wird. Das Blasmundstick,
welches aus Hartgufl besteht und verhaltnis-
magRig schnell ausgeblasen ist, laRt sich leicht

Abbildung 2.
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so eingerichtet sind, daR der den Freistrahl be-
dienende, auBerhalb des Blashauses stehende Ar-
beiter sie stets an der Stelle o6ffnen kann, wo
er gerade zu arbeiten winscht. Der sich in
dem Hause entwickelnde Staub wird durch Oeff-
nungeh in der Decke von einem Zentrifugal-
Exbaustor abgesaugt. Ein besonderer Vorteil
bei diesem System besteht darin, daf}, wie be-
reits erwahnt, der Arbeiter auBerhalb des Ar-
beitsraumes den Freistrahl bedienen kann, voll-
standig freie Bewegung hat und nicht von Staub
belastigt wird. Die Aufstellung eines Blas- oder
Putzhauses empfiehlt sich auch schon ganz be-
sonders deswegen, weil der beim Blasen ver-

Putzhaus mit Staubabsaugung und selbsttatiger SandrQclcgewinnung

fur Freistrahlgebldso-Anlagen.

auswechsoln. Don Sandkasten zum Geblase findet
man sowohl fahrbar, wie die Abbildung 1 zeigt,
als auch stationar oder von Hand tragbar aus-
gefuhrt.

Um das Verwendungsgebiet der Freistrahl-
geblase maoglichst vielseitig zu gestalten, und
nach auBen hin vor jeder Staubbelastigung ge-
schiutzt zu sein, hat man besondere Blas- und
Putzhauser gebaut, welche sich als auflerst prak-
tisch erwiesen haben und ein vollstandig staub-
freies Arbeiten nach auflen hin mit dem Frei-
strahlgeblase erméglichen. Ein solches Putz-
haus ist in Abbildung 2 schematisch dargestellt.
Die zu behandelnden Teile werden auf einem
kleinen Transportwagen oder auch an einer Lauf-
katze hangend durch eine Schiebetur in das Haus
hineingefahren. In den beiden Langswéanden sind
Oeffnungen vorhanden, die durch Ubereinander-
greifende Zugvorhénge verschlossen werden und

brauchte Sand zurickgewonnen wird und immer
wieder benutzt werden kann. Bestimmend fur
die Abmessung der Hauser, die, Ubrigens auch
transportabel ausgefuhrt werden, sind stets die
auBersten MaBe der jeweils zu behandelnden
Stucke. Je nach dem Verwendungszweck wer-
den derartige Putzhauser aueli mit Drehscheiben
fur Hand- oder Riemenbetrieb, Sandtransport-
schnecken, Sandeleratoren usw. ausgestattet.
Ein weiteres Verwendungsgebiet finden die
Freistrahlgebldse in Verbindung mit eisernen
Putztischen; eine solche Einrichtung ist in Ab-
bildung 3 wiedergegeben. Derartige Putztische
werden vorwiegend bei der Innenreinigung von
Rohren, zum Ausblasen von Kernen aus GuB-
sticken u. a. gebraucht. Unterhalb des Arbeits-
tisches befindet sich ein Sandbehalter, in den
der gebrauchte Sand standig zurtckfallt. Mittels
eines Regulierhahnes und eines Fulitrittes kann
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die Sandzufuhr zum Freistrahlgeblase in ein-
fachster Weise an- und abgestelit werden. Der
Oberbau des Tisches ist mit Staubabsaugestutzen

Abbildung 3. Putztisch mit Staubabsaugung,
in Verbindung mit einem Freistrahlgeblase.

versehen, so dal ein staubfreies Arbeiten ge-
wahrleistet ist. Die Tische werden in beliebiger
Lange und mit entsprechender Anzahl von An-
schlussen fur Frei-
strahlgoblase ausge-
fuhrt.

Eine andere Ausfih-
rungsform eines Frei-
strahlgebléses  zeigt
Abbildung 4. Dieses
Geblase eignet sich
besonders zum Aus-
blasen von komplizier-
ten Kernen aus Kklei-
nen GuBsticken, wie
z. B. Motorzylindern,
Hahngeh&ausen, ferner
zum Putzen von Stahl-
guf3teilen fur Automo-
bile usw. Die Vor-
richtung ist (berall
da am Platze, wo sich
die Beschaffung einer
grofRen Putzmaschine
nicht lohnt und doch
die Vorzuge der Sand-
strahlputzerei ausge-
nutzt werden sollen.
Der Arbeiter ist voll-
standig vor Staub und
Spritzsand geschutzt,
ferner ist in der Decke
des Blaskastens ein
Stutzen vorgesehen, an den eine Staubabsauge-
rohrleitung angeschlossen werden kann. Beliebig
viele solcher Apparate kénnen nebeneinander an

Abbildung 4.

mit Blaskasten.
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eine gemeinschaftliche PreRluftleitung angeschlos-
sen werden. Der Blaskasten wird vielfach in
Holz angefertigt, doch dirfte eine dauerhafte
Eisenkonstruktion stets vorzuziehen sein.

Zum maschinellen Putzen von Gufstucken
jeglicher Art kommen in erster Linie die Dreh-

tische in Frage, welche sowohl durch Hoch-
druckventilatoren , Hochdruck - Rotationsgeblase
als auch durch Luftkompressoren betrieben

werden konnen.

Abbildung 5 stellt einen solchen fur Ven-
tilatoren- oder Hochdruck-Rotationsgeblése dar.
Die Maschine arbeitet nach dem Sclnverkraft-
systom und ist Uberall da am Platze, wo es
sich vorwiegend um das Putzen einfacher GuB-
teile handelt, die mit wenig komplizierten Kernen
durchsetzt sind, wie z. B. Nahmaschinen-, Ofen-
gul und dergleichen. Nebenbei haben diese
Sandstrahlgeblase den unverkennbaren und grofen
Vorteil, daR sie an jedes vorhandene Kupolofen-
geblase angeschlossen werden kénnen. Es emp-
fiehlt sich daher, in kleineren GielRereien mit
demselben PreRlufterzeuger vormittags das Sand-
strahlgeblase und nachmittags den Kupolofen zu
betreiben, wogegen bei gréBeren Anlagen die
Geblase fur Sandstrahl- und Kupolofen gegen-
seitig als Reservemaschinen dienen kénnen. Das

Abbild. 5. Drehtisch mit feststehender
Sehlitzdiise fur Hochdruck-Hotation»-
geblase oder Ventilator-Betrieb.

in der Maschine geschieht
die Gufiteile werden maog-
auf den sich langsam

Putzen des Gusses
in einfacher Weise:
lichst dicht beieinander
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Abbildung 6. Drehtisch
mit kreisenden Blasdiisen fiir Kompressorbetrieb.

drehenden Tisch gelegt und nach einmaligem
Durchgang durch die Maschine zum Putzen der
andern Seite herumgedreht; nach dem Abnehmen
der GuBsticke werden die freien Stellen wieder
neu belegt. Die Leistung der Maschine ist natur-
lich um so groRer, je besser die Tischflache
beim Belegen mit GuRsticken ausgenutzt wird.

Im allgemeinen dirfen die GuBteile bei den
ublichen Maschinen eine Hohe bis zu 350 mm
haben, doch werden auch Maschinen mit grofRerer
Durchgangshéhe angefertigt. Letztere Ausfiuh-
rung ist nicht zu empfehlen, wenn vorwiegend
flache Sticke geputzt werden sollen, weil die
VergréRerung der Durchgangshéhe dber 350 mm
hinaus eine Verminderung der Leistung der Ma-
schine bei flachen GuBteilen bedingt. Da die
obere Tischflache ganz frei ist, so ist die L&nge
und Breite der zu putzenden Sticke, sofern die-
selben nicht groBer als der Tisch selbst sind,
ganz beliebig. Die Maschinen werden auch mit
in der Hohe verstellbarem Arbeitstisch geliefert,
welche Ausfuhrung gleichfalls nicht besonders
empfehlenswert erscheint, da von der Héhenver-
stellung des Tisches seitens der Bedienungs-
mannschaft nur sehr selten Gebrauch gemacht
wird. In Abbildung 6 ist eine Putzmaschine mit
Drehtisch wiedergegeben, welche mittels eines
l.uftkoinpressors von 1 bis 1,5 at gespeist wird.
Der Hauptunterschied zwischen dieser Maschine
und der nach Abbildung 5 besteht darin, daR
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erstere mit einem hoheren Luftdruck, also mit
einem kréftigeren Sandstrahl arbeitet.
In allen Fallen, wo GuRBstlicke aus belie-

bigem Material nicht bloR geputzt, sondern auch
vollstandig entkrustet, d. h. dekapiert werden
sollen, damit sie unmittelbar verzinnt, verzinkt,
vernickelt, emailliert oder auf &hnliche Weise
weiter bearbeitet werden koénnen, ist eine Ma-
schine mit Kompressorenbetrieb am geeignetsten.
Ebenso sind diese Maschinen vorzuziehen, wenn
sich die GuBsticke schwer putzen lassen, an-
gebrannt oder stark Kkernhaltig sind, starke
Profilunterschneidungen zeigen usw.

Um auch kleinen Werken, wo eine grdoBere
Drehtisclianlage infolge zu geringer Tages-
produktion nicht ganz ausgenutzt wirde, die
grolRen Vorteile der geschilderten Tische dienst-
bar zu machen, hat man noch Zwergdrehtische
auf den Markt gebracht, wie ein solcher in
Abbildung 7 wiedergegeben ist. Diese eignen
sich auBer zum GuRputzen noch gut zum Mat-
tieren von Metallwaren, Lampenteilen, Kunst-
gegenstanden, Beschlagteilen von Mdbeln, chirur-
gischen Instrumenten usw., so daR auch sie in der
Praxis bereits groBen Anklang gefunden haben.
Je nach dem Verwendungszweck wird die kleine
Maschine durch einen Kompressor oder durch
ein Hochdruck-Rotationsgeblflse betrieben. Der
Hauptunterschied der Zwergtische gegeniber den
groRen Drehtischen besteht darin, dalR der Tisch

Abbildung 7. Zwerg - Drehtisch.
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von einem geschlossenen Blechgehduse ganz um-
geben Ist, und daB der Sandelevator wegfallt,
da die Blasdiisen den erforderlichen Sand aus
einem Vorratsbehalter selbsttatig ansaugen (Saug-
system). In ihren llauptteilen besteht die Ma-
schine somit aus einem kleinen Drehtisch, Uuber
welchem eine oder mehrere Sandstrahldiisen hin

Patentbericht.
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und her pendeln. Oben auf dem Gehause be-
findet sich ein Staubabsaugestutzen, an welchen
ein kleiner Exhaustor oder irgend eine vorhan-
dene Saugrohrleitung angeschlossen werden kann.
Der einmal aufgegebene Saud wird immer wieder

benutzt. {2 ortsetzung folgt.)
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Otto Liebrecht, Kottbus.

KI. 31b, Nr. 366 988. Formmaschine mit an
einem, mit Stltzrollen versehenen Schwenkarm ange-
ordneter, verstellbarer Tischplatte. W. Hollmann,
Schneidemhl.

KI. 31c, Nr. 367 649. Aus einem mehrteiligen
Mantel mit Stirndeckeln bestehende GieBform. Mas:
Schneider, Radcbeul.

KI. 49b, Nr. 367 558. Schlichtfeile mit un-
regelméaBigem Wellenhieb. A. Richard Neubert,
Rautenkranz.

KI. 49e, Nr. 367 015. ilammerbar fur Luft-

hammer mit Kolbenring, nerm. Hessenmduller, Lud-
wigshafen a. Rh., Blcichstralle 64.

KI. 49e, Nr. 367 261. Vereinigte Selbst- und
Handsteuerung fur Dampfhammer. Eulenberg, Mocn-
ting & Co., m. b. H.,, Milheim a. Rh.

KIl. 49e, Nr. 367695. Fallhammer mit Gewichts-
antrieb. Ludwig Schiffler, Darmstadt, Kraniehateiner-
straBe 12.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*

1. Marz 1909.
ziechmaschine mit auf der ersten Ziehrollenachse an-
geordneter Einziehrolle. Fa. Gebrider Geck, Altena
(Westfalen).

*

Tage an wahrend zweier Monate fur jedermann zur
Einsicht und F.inapruchaerhebung im I’atentamte zu
Berlin bezw. Wien aus.

Verfahrenliichtbogonolcktrodonofen.

Zweiteilige KI.

KL i, A 3411/07. Mehrfachdraht-

KIl. 18b, A 5070/08. Verfahren zur Entschwefe-
lung von Stahl oder Eisen im Induktionsofen oder iin
Otto Thballner, Bismarck-
hitte (Oesterr.-Schlesien).

KI. 24e, A 5905/08. Ausfahrbare Roste au Gas-
erzeugern. Adolf Blezinger, Duisburg.

KI. 40b, A 7285/06. Einrichtung an Induktions-
ofen. Aktiebolaget Elektrometall, Stockholm (Schwed.).

KI. 40b, A. 3926/08. Stromzufiihrung fur elek-
trische Schmelzéfen. Charles Albert Keller, Paris.

Deutsche Reichspatente.

18a, Nr. 201110, vom 27. Oktober 1906
John Costa Bergquist in Chicago, V. St. A
Drehrohrofen zum Sintern von Feinerz.

Gegenstand des amerikanischen Patentes Nr. 853 433;
vergl. ,,Stahl und Eisen* 1908 Nr. 21 S. 734.

KI. 4i)f, Nr. 201105, vom 28. Dezember 1907.
Adolf Koch in Remsche id-Vieringhausen.
Vorrichtung zum selbsttatigen Wenden und gleich-
zeitigen Verschieben von Arbeitssticken beim Schmieden.

Die Schmiedestiicke a werden zwischen zwei
gegoneinandor verschiebbar gelagerte Backen b und ¢
gebracht, die auch als endlose Ketten ausgebildet soin

konnen, und von denen wenigstens dio eine oder aber
beide, dann aber in entgegengesetzten Richtungen
und mit verschiedenen Geschwindigkeiten, vom
llammorbdr oder dor nammerwelle ruckweise oder
ununterbrochen bewegt werden. Die Schmiedestiicke
worden auf diese Weise nicht nur gewendet, sondern
auch in der einen Richtung weiter bewegt. Die
Schnelligkeit des Wendens und Verschiebens I&Rt sich
beliebig"' regeln.

KI. 18a, Nr. 201258, vom 21. Februcr
Friedrich Hundt in Birlenbacherhitte bei
Geisweid i. W. llochofenwind/orm.

Die llochofenwindform besteht aus einem durch
Schfnieden hergestellten Russel a aus Kupfer und

1905.

Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen

einem durch GieBen hergestellten und durch die Gui3-
liitze angeschweiflten Formmantel b aua Kupfer,
Bronze oder Eisen. Der Riaael a wird aua einem
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Kupferblock auageschmiedet und die hinteren R&nder
bei ¢ eingedreht. Er wird dann in einem Formkasten
eingeforint, der Formmantel angeformt und die Form
mit flussigem Metall vollgegossen. Beide Toile ver-
schweiflen hierbei an den Beruhrungsflachen.

KIl. 24c, Nr. 201773, vom 24. Oktober 1907.
Arthur Qtioilin in Kindberg, Stoiermark. Um-
steuerungsvorrichtung fur Gasregeneraticéfen miteiner
oberen Gaseintrittskammer und zwei voneinander ge-
trennten Kammern, in welchen als Doppelschalen ixus-
gebildete Wechselventile mit oberem und unterem
WasserverschluR  abwechselnd die Gasdurchtritts-
6ffnungen und die Essenkanéle, abschlieRen.

Eine Abdichtung der Drehachse a nach auBen
fur die boiden als Doppelscimlen ausgebildeten Ventil-

tcller b, die mittels Ketten ¢ an dem auf der Achse a

sitzenden Doppelhebel d aufgehangt sind, wird
dadurch hergestellt, dalR sie unter WasserabscbluBl
gelagert ist. In gleicher Weise ist auch dio Dreh-

achse e des QaseinlaBventils f unter Wasser gelagert.
Die beiden Wassertrége g und h sind ebenso wie die
Vontilscbalen b mit Ueberldufen versehen.

KI. 49b, Nr. 201 798, vom 8. Januar 1907. Ge-
werkschaft ,,Deutscher Kaiser“ Hamborn bei
Bruckhausen a. Rh. Rotierende Schere zum Schnei-
den von Stabeisen, Bandeisen, Draht und dergl.

Die Schere besteht aus einer an sich bekannten,
mit Fuhrungsrille a fur das zu schneidende Walzgut
oder dergl. versehenen Scheibe b, die von der Achse c

ftus mit regelbarer Geschwindigkeit angetrieben wird.
Sie tragt die beiden Messer d, die im gedffneten Zu-
stande nicht in die Rille a hineinragen. Die Messer
sind um die Achse e drehbar und kénnen durch seit-
lich von der Scheibe verlagerto und gemeinsam be-
wegbare Rollen f oder dergl. behufs Schneidens in
ihre SchluBstellung gebracht werden. Die Bewegung
der Rollen f erfolgt durch den Handhebel g, der in
beliebigen Zwischenrdumen, je nachdem man kirzere
oder langere Enden schneiden will, betatigt werden kann.

KI. 24c, Nr. 201838, vom 27. August 1907.
Heinrich Elender in Siegen i. W. Winderhitzer.

Die von der Abhitze durchzogenen Rohre a wer-
den auf allen vier Seiten von der zu erhitzenden Luft

Patentbericht.
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bestrichen. Es werden teils durch dio Rohre a, teils
durch Stutzeinlagen b ¢ und d Kandle e gebildet, die
an den Mindungsstellen durch Fortfallen eines Teiles
der Einlagsteine mit der Ein- und Austrittkammer f
und g fiir die zu erwarmende Luft verbunden sind.

Britische Patente.

Nr. 12021), vom Jahre 1907. Benjamin
Talbot in Middleabrough, Grafschaft Vork.
Verfahren der Herstellung von Bldcken fiir Schienen
und dergl.

Es wird bezweckt, den Blocken eine hartere
Oberflache als dem Inneren zu geben. Der Block
wird maglichst heif} aus seiner Form ausgestoflen und
in oinen mit Mauerwerk ausgekleideten Behélter ge-
stellt. Der zwischen ihm und der Ausmauerung be-
findliche etwa 8 bis 10 Zoll breite Zwischenraum
wird dann mit kohlenstoffhaltigem Material ausgefullt
und das Ganze sich fir einige Stunden selbst Uber-
lassen. Infolge der dem Block innewohnenden
Warme tritt hierbei eine Kohlung seiner Oberflache
ein, die hierbei auf 0,75 bis 1,00 °/o Kohlenstoff ge-
bracht wird, wahrend dio Masse dt'B Blockes wesent-
lich weniger Kohlenstoff enthalt. Wird der Block
nun zu einer Schiene ausgewalzt, so erhélt diese
eino viel héartere und deshalb weniger der Ab-
nutzung unterworfene Oberflache. Unter Umsténden
kdnnen auch nur einzolne Teile der Blockoberfléclie
wie geschildert gekohlt werden, und zwar mit Hilfe
von Zwischenwanden, die das kohlende Material zu-
sammenhalten.

Nr. 1345fi.
Farrer Gjers
Grafschaft York.
ofenschéachten.

Erfinder schlagt vor, den oberen Teil des Hoch-
ofeUBchachtes durch Wasserdampf, statt wie bisher
durch Wasser zu kihlen. Der waBserdampf, der
durch ein System von im Schachtmauerwerk angeord-
neten Rohren geleitet wird, soll eine ausreichende
Kuhlwirkung haben; er kann in Form von Abdampf
benutzt werden.

Nr. 27317, vom Jahre 1907.
Benrath b. Dusseldorf. Hochofenschragaufzug.

Der Schragaufzug besitzt auBer dem Haupt-
geloise a fur die Laufkatze b noch inohrere Neben-

vom Jahre 1907. Lawrence
in Middle 8brough-on -Tees,
Verfahren zum Kuhlen von Hoch-

Adolf Frank in

geleise ¢ und d, die mit dem Hauptgeleise durch
schwingendo Goleisstiicko e und f verbunden werden
kénnen. Es soll hierdurch die Méglichkeit geschaffen
werden, mit der Laufkatze b an mehrere Zubringe-
geleise g, h und i herankommen zu koénnen.
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Statistisches.

Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im Februar 1909.

Erzeugung

29. Jahrg. Nr. 11.

Erzeugung

R . N vom 1. Jan. vom
Bezirke im im bis 28. Febr. Im 1. Januar bis
J&nuacl909 Februar 1909 1909 Febr. 1908 29. Febr. 1908
Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen
S Rheinland-Westfalen.......cccooveeevccnicncnennn, 74 586 77 418 152 004 78 751 171 041
¢ Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 19 062 17 585 36 647 20 240 38 671
g 1 Schlesien . . 4 650 5919 10 569 8231 15 027
H  Mittol- und 28 227 23 996 52 223 21 855 44 210
5 Bayern, Warttemberg und Tharingen . . . 3069 2843 5912 2 867 5911
4 5 Saarbezirk 7900 7 200 15 100 8 902 18 489
's £ Lothringen und Luxemburg 55 064 49 035 104 099 50 350 90 303
1 = GielRerei-Roheisen Sa. 192 558 183 996 376 554 191 196 383 652
Rheinland-Westfalen...........nninions 26 688 22 577 49 265 25291 49 581
A s g Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau . 3474 3 056 6 530 47 3800
SCRIESIEN oo 3372 2 324 5 696 2 602 5802
I «”™ Mittel- und Ostdeutschland 5260 5920 11 180 9000 17 060
Bessemer-Roheisen Sa. 38 794 33 877 72 671 36 940 76 24B
Rheinland-Westfalen.........cccooovevneinsnennn, 266 385 252 487 518 872 260 511 543 215
s °  Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 325
S B8  Schlesien.. . 20 635 18 383 89 018 25718 54 060
di s Mittel- und “Ostdeutschland 20 676 18 084 38 760 19 091 42 575
ES Bayern, Wirttemberg und Thurmgen R 15 480 14 670 30 150 11 400 27 420
) Saarbezirk 78 851 76 804 155 655 70 088 142 175
i2 | Lothringen und Luxemburg. 227 349 215 560 442 909 232 213 491 653
Thomas-Rolieisen Sa. 629376 595988 1225364 619 021 1301 423
Rheinland-Westfalen 69 626 47 869 117 495 50 284 98 117
117 Ssiegerland, Lahnbezirk und Hess 21285 19561 40846 21207 50 048
U b Schlesien....s 11 321 12 405 23 726 iS 416 25 896
Mittel- und Ostdeutschland. 574 882
fs—d-g Bayern, Wurttemberg und Thurmgen 2 310 2310
5'S Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 102 232 79 835 182 067 87 791 177 253
Rheinland-Westfalen.........cooooo.covrrevvoinnrrivonnn. 7353 11 567 18 920 8230 9842
« s Siegerlqnd, Lahnbezirk und Hessen-NaBsau . 10 191 8 020 18 211 14 255 31 200
SChIESIEN i e 29 048 26 651 55 699 26 498 52 500
J .1? Mittel- und Ostdeutschland 1426 1426
Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen . 360 380 740 940 1444
« J Lothringen und Luxemburg 11 809 9353 21 162 7 859 20532
Puddel-Roheisen Sa. 58 761 55 971 114 732 59 238 116 944
Rheinland-Westfalen 444 638 411 918 856 556 423 067 871 796
M Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 54 012 48 222 102 234 55 749 124 044
1 Js Schlesien 69 026 65 682 134 708 76 465 153 285
Mittel- und Ostdeutschland.. 54 163 48 000 102 163 51 946 106 153
11 Bayern, Wirttemberg und Thurmgen Co 18 909 17 893 36 802 17 517 37 085
1 Saarbezirk e 86 751 84 004 170 755 78 990 160 664
& Lothringen und Luxemburg ... 294 222 273 948 568 170 290 452 602 488
Oesamt-Erzeugung Sa. 1021 721 949 667 1971388 994186 2055515
n GieRerei-Roheisen. ..., 192558 183 996 376 55t 191 196 383 652
B. S Bessemer-Roheisen 38 794 33 877 72 671 36 940 76 243
a, Thomas-Roheisen . . . 629376 595988 1225364 619021 1301 423
-J ja Stahl- und Sp |egele|sen 102 232 79 835 182 067 87 791 177 253
g S Puddel-Roheisen........nnnne 58 761 55 971 114 732 59 238 116 944
Gesamt-Erzeugung Sa. i1021 731 949 667 1971 388 994 186 2055515
Einfuhr Ausfuhr
Steinkohlen .. 813217t 1735714t Roheisenerzeugung im Auslande:
B kohl .. 667 691 t 2 117t
Eirsi%r:er(z)e en 642 020 t 298 283 t Ver. Staaten von Amerika: Januar 1909 1829681 t
Roheisen . .. 17 591 t 20 907 t Belgien: Januar 1909 109 920 t
Kupfer 14 854 t 835 t Schweden: Jan.-Dez. 1908 563 300 t
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Ein- und Ausfuhr <lor Vereinigten Staaten im Jahre 1!K)8.*

Einfuhr Ausfuhr
1908 1907 1906 1909 1 1907 1906
bitum. Kohle) t 1528368 2160034 1772419 12042828 1 13857 096 10080 568
im Werte von ... $ 4133564 5439 133 4234745 36 886 509 ! 40 190 893 30 683 659
Koks 131 664 134 473 130 516 632 184: 888 684 777 433
603 964 594 137 558 419 2161 032; 3206 793 2.753 551
Eisenorze . 779328 1248835 1077 356 314 045, 282 659 269 484
im Werte von s 2224 248 3937 483 2967 434 1012 924 763 422 771 839
t
RONEISEN ..o 93 677 497 271 385 905 47 443 75 506 84 650
Schrott, Brucheisen 5171 28 130 19 396 22 183 26 079 11 930
Schwoistabeisen. 20 005 40 420 36 360 8 363 24 600 56 9)2
KluRRstabemcn — — — 44 627 75 727 32 621
Schienen f SchweiBeisen .
aus A FluBeisen.. bt 3812 5022 199 654 344328 333286
Bandeisen 1129 1534 10393 " 4414 8 733 5491
Knuppol, vorgewalzte Blocke, Fein-
blechbrammon usw..........cccc....... 11 402 19 662 21 675 113 972 81 271 195 698
Fein- und \ ( ScliweiRReison . 3286 44 848 41 340 17 324
Grobbleche J aud\ FluBeisen 2673 3812 61 925 83 437 95 084
WeiB- und Mattbleche......c..... 59 482 58 752 57 885 12 080 10 376 12 274
Drahtstabe 11 398 17 366 18 081 7538 10 833 5989
Draht und Drahtfabrikate > » » 138 476 163 958 176 770
Baueisen 3 685 2 333 29 026 118 748 140 657 114 356
Geschnittene N agol . — - — 7138 7092 7688 1
Drahtstifte............... . — - — 26 959 42 905 46 969
Sonstige N&GO! USW....veouvveeriveeenes — — — 5469 7794 5777
Zusammen 210 869 673 092 587 029 863837 1 1144 1561 1202 819
Gesamtwert der Eisen- und Stahl-
erzeugnisse, unter Einschlul der s * t
vorBtehond nicht aufgefiihrten . 19 957 261 38 789 851 34 827 132 197 036 781 : 172 555 588
* Nach ,,Monthly Summary of Commerce and Financo of the United States* 1908, Dezemimfergl.

,.Stahl und Eisen* 1908 S. 411.

** Gewichtsangabe fehlt; der Wert betrug im Jahre 1908: 1003 973 £, 1907 : 1551 415

Die PreufBlisch-Hessischen Staatseisenbahnen im
Jahre 11)07.»
1.
Die Lango der dem offentlichen Verkehr dienen-
den vollspurigen Staatseisenbahnen betrug Ende Marz
1908 35504,46 km, davon waren 21 518,25 km Haupt-

bahnen und 13986,21 km Nebenbahnen, und zwar
7205,63 km eingleisig. Von den Hauptbahnen waren
14094,56 km zweigleisig, 55,57 kin dreigleisig,

157,43 km viorgleieig und 5,06 km funfgleisig. Die
Zunahme der Lango gegen das Vorjahr betrug412,58 km,
die durchschnittliche Bctriebslango Endo Marz

Vollbahnen Schmalspurbahnen
1870: 3 442,27km
1880: 11 530,50,, 1884: 105,54 km
1890: 24 698,52, 1890: 109,63 ,,
1900: 30 531,54, 1900: 178,15 .
1908: 35 593,78, 1908: 242,44
Das verwendete Anlagekapital des preuBischen

Besitzes bezifferte sich an dem genannten Zeitpunkte auf
9 553215540 ** oder 279207 JI fiur 1 km. Befordert
wurden im ganzen 910434 781 Personen, mithin gegen
das Vorjahr 56439 841 oder 6,61 '/« mehr. Die durch-
schnittliche Einnahme fiir eine Person betrug 0,55 c}., fur
1Personen/km2,43”,die Gesamteinnahme 496 102942**,

Die Guterbeforderung des allgemeinen Verkehrs
belief sieh 1905 auf 278636426 t, die Einnahme
auf 1146249 174 1906 auf 283288622 t, die Ein-
nahme auf 1160438289 Jt; 1907 auf 299421998 t,
die Einnahme auf 1214559308 «* Die Einnahme

»Verkehrs-Korrespondenz"
Xl.»,

1909 Nr. 9.

1906:1079 868%.

fir 1 Gutertonnen/km ist in den letzton Jahren fast
unverandert geblieben, sie bezifferte sich namlich
1905 auf 3,55 ¢, 1906 auf 3,55 8 und 1907 auf
3,54 ¢). Wahrend die fortdauernde Zunahme des Guter-
verkehrs nur im Jahre 1901 eine voriborgohende
Unterbrechung erlitten hat, war die Vermehrung des
Guterwagenparks zuriickgeblieben und nianbeginnt erst
in neuerer Zeit, das Versdumte in steigendem MalRe
nachzuholen. Der Bestand an Guterwagen betrug
Ende 1905 320494, gegen das Vorjahr mehr 9841,
Endo 1906 343 137, gegen das Vorjahr mehr 12 643,
Ende 1907 368 214, gegen das Vorjahr mehr 25077.
Im Betriebsjahre 1907 stellten
men auf 1953 984 607 (i. V. 1867 867 529) -* ,die Gesamt-
ausgaben auf 1319 809870 (1169773093).*, der Be-
triebstiberschufl somit auf 643174737 (698094436)«*.
Fur 1 tkm durchschnittlicher Betriebslange bezifferte
sich der Uoberschuff auf 17791 .* gegen 19854 «*
im Vorjahre. Im Verhéltnis zum durchschnittlichen
Anlagekapital ergab eich eine Verzinsung von 6,53 G
gegen 7,48 Jo im Vorjahre. Die Verzinsung des An-
lagekapitals zeigt eine erhebliche Abnahme und néhert
sich, wie aus der nachfolgenden Zusammenstellung zu er-
sehen ist, wieder den unginstigen Jahren 1901 und 1902.
Verzinsung de» Verzinsung des

Jahr Anlagekapital* Jahr Anlagekapital)*
% %
1898/99 7,07 1903 7,12
7,28 1904
1900 7,14 1905
1901 6,14 1906
1902 6,54 1907

(Schlud folgt.)
46

Bich die Gesamtein
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Kupfererzeugung und -Verbrauch in Deutschland.

Nach den jungst erschienenen ,,Statistischen Zu-
sammenstellungen tber Kupfer“,* lievausgegeben von
der Firma Aron Hirsch & Sohn in Halbcrstadt, ge-
stalteten sich die Ergebnisse der deutschen Kupfor-
industrie im verflossenen Jahre, verglichen mit 1907,
folgendermaRen:

Itota Iloh- Kupfer- Kupfer- Kupfer-
3Jah kupfer- kupfer- Ce~ Ver- fabrikate
anr Elnfuhr  Aunfuhr mwinnung  brauch Ausfuhr

t f: t t t
1908. . 157 434 6778 31 187 188 095 74 258
1907. . 124 072 6113 32243 160 217 69 476

Bei den Angaben uber die Kupfergewinnung hat
die genannte Firma zwar fir einen kleinen Bruchteil
(etwa 1000 t) wieder Schatzungen vornehmen missen,
doch stehen die Hauptziffern fest. Dio Kupfergewin-
nung der Mansfeldsclien Kupferschiefer bauenden
Gewerkschaft allein betrug im abgelaufenen Jahre
17986 (i. V. 19411) t, wahrend auf die anderen Hitten-
werke, die ihr Rohkupfer neben eigenon Erzen zum
Teil aus eingefihrten Erzen, Abféllen und Schwefel-
kiesen darstellen, 12201 (11832) t entfielen.

Die zum groRten Teil auf Schatzung beruhenden
GesamtzifTorn des Verbrauches nach Vorwendungs-
arten sowohl fur den inlandischen Verbrauch als auch

Statistisches.

29. Jahrg. Nr. 11

Statistik noch folgende Preise fir Elektrolyt- und
Lake-Kupfer nach den Notierungen der New Yorker
Borse in don letzten drei Jahren wieder:
Preis fur 1 Ib (= etwa
0,4M kg) in Cent*
1908 1907 1906
12,2511,7517,7

, 5 ("niedrigster Preis .
. 1450 25,375 23,75

»»S | hochster Preis.
“*i2 Wahres-Durchschnitts-
I pPreis ...
Lake-Kupfor, Jahres-Durch-
schnittspreis

13,216 20,105 19,39

13,38 20,655 19,665

Eisenerzgewinnnug der wichtigsten Staaten.

Gesamt - Elsenerzférderung

Name des Landes 1905 1906 1907

t t t

Staaten
. 43 206 552 48 513 724 52 548 149

Vereinigte
von Amerika
Deutsches Reich
(einBchl. Luxemb.) 23 414 073 26 734 570 27 697 128

fir die ausgefuhrten Fabrikate stellten sich in den
letzten drei Jahren ungefahr wie folgt:
1908 1907 1908
Elektrizitatswerke 92 000 83000 78000
Kupferwerke 32000 22000 25000
Messingwerke . . 40 000 34 000 36000
Chemische Fabriken und
Vitriolwerko . 2000 2000 2000
Schiffswerften, Eisen-
bahnen, GieRereien,
Armaturenfabriken usw. 22 000 '19 000 22 000
Zusammen 188 000 160 000 163 000

Der Anteil der

maligebenden Staaten an der
Kupfergowiuuung der Erde ist aus der nachstehenden

Zusammenstellung ersichtlich.**

GroRbritannien . 14 824 154 15 748 412 15983 309
Spanien ... 9395 314 9448533 9896 178
Frankreich . . . . 1395409 8481 000 10 008 000
4778308 5175998 5524 712
Schweden . 4364 833 4647 513 4 652 405
Oesterreich-Ungarn
und Bosnien. 3696 000 4065000 4 380000
Oesterreich 1913 782 2253 662 2540 118
176 940 232 570 316 250

1908 1907 190«
t

Vereinigte Staaten 415 450 379 650 424*100
M eXiKO . 38810 59550 61 000
Spanien u. Portugal 52500 52000 51 800
Australien . 43 700 46 750 43 700
Japan 40650 38 100 38 600
Chile 37 150 28450 30500
Kanada 24 300 26 050 24 400
Deutschland 23650 24700 26 600
Sonstige Lé&nder . 70 100 58 550 52 800

Zusammen 746 300 713 300 753 500

Danach nahm Deutschland unter den kupfer-

erzeugendon Landern im Jahre 1908 wie im vorher-
gehenden Jahre nur noch dio achte Stelle ein, wahrend
es im Jahre 1906 die siebente Stelle behauptete.
Zum Schluf geben wir mit Ricksicht auf die
Bedeutung, die den nordamerikanischen Kupferpreisen

Kanadas Roheisenerzeugung im Jahre 1908.

Im Anschluf an unsere kiirzlich gemachten An-
gaben* Uber die Roheisenerzeugung Kanadas
im Jahre 1908 geben wir nach den Ermittlungen der
»American Iron and Steel Association“** noch die
nachtraglich bekannt gewordenen Einzelheiten wieder.
Die Monge des Roheisens fur den basischen Prozel
erreichte nur 340777 t und war somit um 5940t ge-
ringer als im Jahre 1907 (346716 t), wéhrend gleich-
zeitig dio Erzeugung von Bessemerroheisen mit
114616 t um 42773 t hinter dem Ergebnisse des
Jahres 1907 (157 389 t) zurttckblieb. Basisches Roh-
eisen wurde von vier Gesellschaften in neun Koks-
hochofen, Bessemerroheisen von zwei Gesellschaften
in drei Kokshochéfen hergestellt. Soit dem Jahre
1899 hat Kanada kein Spiegeleison und Ferromangan
mehr erzeugt.

Die Zahl der kanadischen Hochdfen betrug
am 31. Dezember 1908 insgesamt 16 (wie zur glei-
chen Zeit dos Vorjahres); von diesen waren 10
(i. V. 14) in Betrieb, wahrend 6 (i. V. 2) stillagen.
Fur 13 Oefen waren hauptsachlich Koks,
Holzkohle als Brennstoff im Gebrauch. Der Bau
eines Kokshochofens war in Aussicht genommen,
wahrend zwei teilweise fertiggestellt waren.

far drei

Martiiistahl-Erzeugnng der Vereinigten Staaten
im Jahre 190$.
Nach der Statistik dor ,,American lron and Steel

auch fur den deutschen Markt zukommt, aus der  agsociation** wurden in den Vereinigten Staaten
wéhrend des abgelaufenen Jahres insgesamt 7905366 t
* 17. Jahrgang (1891—1908). — Vergl. ,StahMartinstahlblocke und -FormguR hergestellt, d. h.

und Eisen* 1908 S. 480.

** Die von der Firma Hirsch & Sohn angegebenen
abgerundeten Zahlen in tons zu 1016 kg sind von uns
in Tonnen zu 1000 kg (ungerechnet und ebenfalls
abgerundet. Die Ziffern der Zusammenstellung
weichen zum Teil von den im vorigen Jahre mit-
geteilten ab. Auch die Zahlen fir Deutschland stim-
men nicht mit den weiter oben angegebenen uberein.

3829 166 t oder Uber 32,6 “/« weniger als im Jahre
1907. Waéhrend somit die Herstellung von Martin-
stahlblécken und -FormguB gegeniiber dem Jahre 1907

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1909 S. 258.
**  The Bulletin“ 1909, 1. Marz, S. 21.
**% The Bulletin® 1909, 1. Marz, S. 21. — Vergl.
,Stahl und Eisen* 1908 S. 564.
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einen betréchtlichen Rickgang zeigt, Ubertraf sie zum
erstenmal die Herstellung von Bessemerstahlblocken
und -FormguRB, und zwar um 1690743 t oder mehr
als 27 »n. In wolcher Weise Bich dio Gesamtmengen
auf Martinstahlblécke und -FormguRR verteilten, zeigt
dio nachstehende Zusammenstellung; aus derselben

Martinstahlblocke und -FormguRl
zusammen

Staaten davon entfallen auf da*
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ist auch zu ersehen, welchen Umfang die Martinstahl-
Erzeugung der hierfir hauptsachlich in Frago kom-
menden Staaten der Union erreichte, und welchen
Anteil das basische sowohl wie das sauro Verfahren
an dem Ergebnisse, dem dio Zifforn fur 1907 entgegen-
gestellt sind, im einzelnen hatte.

Martinstahlblocke allein Martinstahl'FormguR allein 1

davon entfallen auf das davon entfall, aufdas j

Insgesamt basische saure Insgesamt basische | saure insgesamt  basische saure
Verfahren Verfahren Verfahren j Verfahren Verfahren Verfahren
t t ! t t t t t t ! »
New England . 160 952 113 830 47 122
New York u. Jersey 355 954 312 662 43 292 | 462900 394900 68000 54006 31592 22414
I’onnsylvanien 5350 634 4 842 620 508 014 5235100 4810849 424251 115534 31771 83763 ;
OO0 533 573 484 700 48 873 .
AHINOIS. o 490 834 485 257 5577 j1 890 601 1834688 55913 147225 94 122 53 103 j
dio Ubrigen Staaten 1013 419 958 852 54 567
insgesamt i J. 1908 7905366 7197 921 707 445; 7588 601 7040 437 548 164 316 765 157 485 159 280
dagegen i.J. 1907 11 734532 10443 784 1290 748i10 976 062 10071 444 904 618 758469 372 340 386 129
Die Zahl der Werke, in denon Martinstahl wahrend Formgu3 aus Martinstahl noch die im letzten Jahre

des letzten Jahres hergestellt wurde, belief Bich auf
125, die 21 Staaten und dem Bezirko von Columbia
angehdrten. Auf Pennsylvanion alloin entfielen Gber
67,2°/» der gesamten Herstellung an basischen Martin-
stahlblécken und -FormguB und mehr als 71,8 °/0 an
saurem Material beider Art, wahrend sich 1907 der
Anteil des genannten Staates auf 00,4°/» bezw. 82 °/»
belaufen hatte.

Rechnet man zu den 7905366 t Blocken und

hergestellten 6214 623 t* BesBemerstahlblécke und
-FormguB hinzu, so ergibt Bich, allerdings ohne Be-
riicksichtigung der noch nicht bekannten, Uberdies
nur geringen Mengen an Blocken und FormguB aus
Tiegel- und gemischtem Stahl, fiir 1908 eiuo Gesamt-
RohStahlerzeugung der Vereinigten Staaten in
Héhe von 14 119989 t.

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1909 S. 296.
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Société de I’'industrie minérale.

In den Tagen vom 14. bis 20. Juni 1908 feierte
diese Vereinigung zu Saint-Etienne, ihrem Grindungs-
orte, unter zahlreicher Beteiligung das Fest ihroB

[funfzigjdhrigen Bestehens. *

Die Tagesordnung der einzelnen Sitzungen fillte
eine Reihe von intereBsanton Vortrdgen aus, deren
ausfuhrliche Verdéffentlichung in den ,,Comptes rendus
mensuels des réunions do la Société do I'industrie
minérale” erfolgon wird. Wahrond dor Festtage
wurden von den Teilnehmern (Damen und llorren)
gruppenweise verschiedene Gruben und industrielle
Werke besichtigt, deren Beschreibung auch fur die

Leser von ,,Stahl und Eisen“ manches Interessante
bieten dirfte.
Am 15. Juni besichtigte dio huttenméannische

Gruppe der KongreBteilnehmer zuerst die Stahl-
werke von Unieux, die ihren bereits bestehenden
Abteilungen eino Werkstatte zur Herstellung von
Werkzeugen aus Chrom- und Wolfram-Spezialstahl
von groRer Leistungsfahigkeit, namentlich von Frasern
und Bohrern, angegliedert haben. Von besonderem
Interesse dirfte ein im Betrieb befindlicher elektri-
scher Ofen von 10 t sein, dor aus einem basischen
Martinofen seinen Einsatz erhalt, nachdem die Ent-
phosphorung boreits stattgefunden hat. Der Ofen wird
mit einem Wechselstrom von 750 KW. betrieben und
besitzt vier Elektroden; er ist als Kippofen gebaut.
Da die in dem elektrischen Ofen orzeugte Hitze es
gestattet, eino stark basische Schlacke zu erschmelzen,
so weist der gewonnene Elektrostahl nur Spuren von
Schwefel und Phosphor auf, obschon der dem Martin-
ofen entnommene Einsatz 0,100 °/« Schwefel und

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1908 S. 975.

0,250% Phosphor enthélt. Der Ofen bezieht seinen
Strom von oinor besonderen Zentrale von 1000 bis
1500 PS. Der gewonnene Elektrostahl ist von besserer
Beschaffenheit, als der beste Martinstahl, und kommt
dom Tiegelstahl sehr nahe. Dio Stahlwerko von Unieux
sind dio ersten im Loire-Bezirk gewesen, die zur
Stahlerzeugung 1’uddol6éfen einfuhrten (1852), und
spater die erste Schmiodepresso in Betrieb nahmen.
Auch die Einfihrung des ersten Elektrostahlofens,
dossen Leistung von wirtschaftlicher Bedeutung war,
ist das Verdienst der Leitung dieser Stahlwerke.
Auf den Stahlwerken von Firminy wird
in kurzester Zeit eino neue 750er Reversierstrale
angelegt, deren Antrieb durch einen 1500 PS-Eloktro-
motor mittels eines llgner-Umformers von 800 PS
erfolgt. Die beiden Schwungréddor des Umformers
von je 20 t Gewicht und 4100 mm Durchmesser Bind
im eigenen Werke hergestellt. Der Umformer soll
375 Umdrehungen in der Minute machen. Es ist dies
dor erste elektrische Reversierstralen - Antrieb in
Frankreich. Die groBe, im PreBraum im Betrieb be-
findliche hydraulische Presse von 2500 t Druck
(System Brouer-Schumacher) gestattet, Blocke bis zu
60 t zu verarbeiten. Drei Oefen dienen zum Erhitzen
der Blocke, und zwei Laufkrane von 70 bezw. 40 t
Tragfahigkeit bedienen die Presse. Der einzigo noch
im Loire-Bezirk im Betrieb befindliche Hochofen von
90 t taglicher Leistung besitzt drei Cowper-Wind-
erhitzer und liefert Spezial-Roheisensorten, die in den
eigenen Betrieben weiterverarbeitet werden. Das nach
dem System Boivin mit StahlguR gepanzerte Gestell des
Ofens soll demselben, obschon die mannigfachsten
Spezial - Roheisensorten je nach Bedarf hergestellt
werden, Hiuttenreisen von acht bis zehn Jahren
sichern. Die Hartcabteilung besitzt aulRer den kleineren
Oefen einen, der zur Aufnahme von Stiicken von
15 m Lé&nge und 1 m Durchmesser eingerichtet ist
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und mit Gas geheizt wird. Die Bedienung des Ofens,
da» Oeffncn und SchlieRen der Turen, das Drehen
der Stiicke im Ofen sowie das Aufrichten und Heraus-
nehmen derselben erfolgt durch elektrisch betriebene
Vorrichtungen. Die genaue Temperaturkontrolle der
Oefen wird mittels Le Chatelierscher Thermoelemente
ausgefuhrt. Da» Martinwcrk Nr. 1 mit zwei 20 t-Oefen
und einem Drehkran von 60 t Tragfahigkeit stellt
nur grofRo Blocke bezw. Sticke her. In derselben
Halle sind die Tiegeléfen untergebracht, in denen
alle Sortou Spezialstahle fur Werkzeuge und Granaten
hergestellt werden. Ein elektrisch betriebener Lauf-
kran von 8 t Tragfahigkeit bodient diesen Teil dor
Martinhalle. Das Martinwerk Nr. 2 besitzt ebenfalls
zwei 20 t-Oefen, die von einem 40 t-Laufkran und
einer elektrisch betriebenen Chargiermaschine von
2000 kg Tragkraft bedient worden. AuBerdem be-
finden sich im &ltesten Teile des Martinwerkes Nr. 2
drei kleine Oefen von 5 bis 8 t im Betriob, in denen
hauptséachlich Bandagen- und Achsenstahl hergestellt
werden.

Am 16. Juni wurdo zuerst den Stahl- und
‘Walzwerken von Saint-Etienne ein Besuch
absrestattet. Die grofe Montage-Werkstatt besteht
aus mehreren Teilen, durch dio dor urspringliche
Bau im Laufe der Zeit vergréBert wurde. Es werden
in demselben kleine, mittlere und grofe Sticke her-
gestellt, u. a. Granaten und Hauben, runde und ge-
kropfte Achsen, Wellen bis zu 25 m Léange, sowie
Luftbehalter fur Torpedos, Artillerie-Material, Kohre,
Hinge usw. Im l'uddelwerk sind nur funf Oefen im
Betrieb mit einer jahrlichen Gesamterzeugung von
8000 t, darunter 2000 t Rohschienen und 1000 t
Pnddelstahl. Das Bandagenwalzwork besitzt sechs
Warmedfen, zwei Hammer von je 10t, sowie eine Vor-
und eine Fertigstrale, die beide direkt durch eine
Dampfmaschine von 350 PS angetriobon werden. An
Bandagen joden Profils big zu 2,150 m innerem Durch-
messor, sowie an groBen und kleinen Ringen werdon
jahrlich 2000 t hergestellt. In einer besonderen Ab-
teilung desselben Gebaudes werden auch die Rohre
gehartet. Dio Hartedfen worden mit Generatorgas
geheizt und die Temperaturen mittels des Lo Cha-
telierschen Pyromctors bestimmt. Die H&rtung der
Granaten erfolgt wiederum fir sich. Die Einrichtung
dieser Abteilung gestattet, taglich 300 Granaten von
<55 mm oder 80 von 164 mm bezw. 40 von 240 mm
oder 30 von 305 mm zu hérten. Die nebenanliegende
elektrische Zentrale besitzt zwei Gruppen von Strom-
erzeugern mit zwei Dynamos, von denen jede einen
Strom von 110 Volt und 650 Amp. liefert, auBerdem
eine kleinere Gruppe von 110 Volt Spannung bei
160 Amp. Mehrero Druckpumpen liefern in der Minute
eine Wassermenge von 3000 1 hei einem Druck von
50 kg.

Das alte Stahlwerk (Nr. 1) mit einer jahrlichen Er-
zeugung von 30 000 tbesitztvier Martinéfen mit Siemens-
Generatoren, vier Siemensdfen, einen elektricsb betrie-
benen Laufkran von 120 t, zwei Dampfkrane von 60 und
30 t, zwei elektrischo Laufkrane von 15t, einen elek-
trisch betriebenen Drehkran von 30 t fir groBe Stahl-
guBstiicko und hydraulische Drehkrane von 20, 10 und
5 t. AuBerdem sind verschiedene Ilarmet-Pressen in
Tatigkeit, und zwar eine von 5000 t Druck fir Blocke
von 12000 bis 34000 kg, eine von 2000 t Druck fur
Blocke von 5000 bis 12000 kg, drei von 1250 t
Druck fur Blocke von 1200 bis 5000 kg, vier von
500 t Druck fir Blocke von 400 bis 1200 kg. Bei
ununterbrochenem Betriebe konnen in 24 Stunden
komprimiert werden: auf der 5000 t-Presse zwei
Blocke von 28 bis 34 t oder drei Blocke von 18 bis
25 t oder vier Blocke von 12 t; auf der 2000 t-
Presse vier Blocke von 8 bis 12 t oder sechs Blécke
von 5 bis 7 t; auf den drei 1250 t-Pressen 18
Blocke von 4 bi» 5t oder 30 Blocke von 1200 bis
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2400 kg; auf den vier 500 t-1"rossen 48 Bldocko von
500 bis 1200 kg. Dio auf die Tonne des Materials
boreclinete Kompressionszeit ist fur groe Blocke ver-
héltnismaRig geringer, als fur kleine, d. h. die Zeit-
dauer der Kompression steigt nicht in demselben Ver-
haltnis, wio das Gewicht der Blocke.

Bei Blécken bis zu:

1500 kg werden in einer Stunde 1t komprimiert

5000 . W n » » NN r

20000 ,, o a « dt »

34000 ,, v » 41t
Zwei Pumpen von je 450 kg Druck und 25 1 Lei-
stung in der Minute gestatten, mit Hilfe eines

Akkumulator» samtliche Prefsen gleichzeitig in Be-
trieb zu halten. Das zu Beginn der Kompression
eines Blockes gebrauchte Wasser mit niedrigem
Druck von 50 kg wird von der Zentralstation ge-
liefert. Dor Wasserverbrauch ist sehr gering, ist
jedoch wahrend der Dauer der KompreBsion Ver-
schieden. Die Kompression eines 34 t-Blockos dauert
ungefédhr 8°/j Stunden. EinschlieBlich des Aushebens
dos Blockes au» der Form sind hierzu 1500 1 Wasser
von 50 kg und 750 1 von 450 kg Druck erforderlich,
insgesamt also 2250 1 Wasser, d. h. weniger als 5 1
in der Minute. Eine zweite elektrische Zentralo erhalt
ihre Kraft von der Compagnie de la Loire als dreiphasigen
Wechselstrom von 5600 Volt Spannung. Die .Um-
formung dieses hochgespannten Stromes in Gleich-
strom von 220 Volt erfolgt durch zwei unabhéngig
voneinander arbeitende Generatorongruppen, von
denon dio eine standig in Betrieb ist, wahrend die
andere in Reserve Bteht. Beide Gruppen von je
300 Kilowatt Leistung konnen jedoch im Bedarfsfalle
parallel geschaltet werden. AuBerdem dient eine
Akkumulatorenbatterie von 2400 Amperestunden, die
von den Dynamos gespeist wird, als Resorve, um im
Notfalle den Betriob noch wahrend einer gewissen
Spanne Zeit aufrecht erhalten zu kénnen. Wahrend
dio bereit» oben erwé&hnte Zentrale den Lichtstrom
fur das ganze Werk liefert, versieht diese zweite
Zontrale die einzelnen Betriebe mit Kraft. Dio Panzer-
plattenwerkstatt besteht aus einer Haupthalle mit
einem elektrischen 60 t-Kran und zwei Seitenhallen
mit je einem Kran von 30 t Tragfahigkeit. Der An-
trieb der grofen Werkzeugmaschinen erfolgt einzeln
durch Elektromotoren von entsprechender Starke. In der
mechanischen Werkstatt konnen Stticke jeder Art und bis
zu einem Gewichtvon 50 1wie auch geglihte und nichtge-
glihte Panzerplatten, Tirmo usw. bearbeitet werden.

In dem neuen Stahlwerk Nr. 2 befindet sich be-
reits ein 20 bis 25 t-Ofen im Betrieb, ein zweiter
gleicher GrofRe dagegen noch im Bau. Die ganze
Anlage besteht au» vier Hallen. Die GieBhallo be-
sitzt drei GielRgruben, dio durch einen GieRwagen
von 25 t sowie von einem elektrischen Hilfskran von
12 t Tragfahigkeit bedient werden. Die Ofenhalle
enthalt einen Chargierkran, der Mulden bis zu 1200 kg
beschicken kann. in der dritten Halle liegt der
Schrott; die Chargiermulden werden von einem elek-
trischen 5 t- Kran bedient. Die Generatorenhalle
ist mit Gaserzeugern nach dem System [’oetter mit
automatischer Beschickung ausgestattet. Die jahr-
liche Erzeugung des Stahlwerks soll 20000 t fur den
Ofen betragen. An dieses neue Stahlwerk schlieRt
sich das Blechwalzwerk Nr. 2 mit einer Lautbschen
Trio- und einer Universal-Blockstrale an. Die Blocke
kommen noch warm aus dem Stahlwerke und ge-
langen iu ungehoizte Ausgleichgruben. Aus diesen
werden die Blocke durch einen 4 t-Drehkran in einen
StoBofen von 12 m llcrdlange geschafft, der 16 Blocke
von 2400 kg oder 22 Blécke von 900 kg zu fassen
vermag. Im ganzen kann man in dem StoRofen
100 t in 12 Stunden erhitzen. Das VorstoBen der
Blocke sowie das Oeffneu und SchlieBen der Ofen-
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turen erfolgeu hydraulisch. Auch wordon dio warmen
Blocke durch eine hydraulische Vorrichtung auB dem
Ofen gezogen. Die beiden Walzonstralen arbeiten mit
45 Umdrehungen in der Minute und werden von ein und
dorsolben Maschine mit 75 Umdrehungen in der Minute
angetrieben. Auf dem Lautbschen Trio werden dio
Blocke sofort bis zum fortigen Blech hcruntergewalzt,
dagegen werden auf der Blockstralle Kniuippel horgcestellt,
die in Brammen zersiigt werden. Die kleinoren Brammen
kommen direkt in den StoRofen des Blechwalzwerks
Nr. 3, wéhrend die gréBoren Brammen wieder in don
Ofen deB Blechwalzwerks Nr. 2 zuriickgelangen, um
dann auf dem Lautbschen Trio zu fertigen Blochen
verwalzt zu wordon. Der StofRofen dos Blechwalz-
werks Nr. 3 erhélt nur dio von der Blockstrale kom-
menden Brammen; er hat oino llerdlango von 10,50 m
und falt 15 t Brammen. In diesom Blechwalzwerk
Xr. 3 wird auf einer Trio- und einer 630er Duostrale
mit maximal 00 Umdrehungen in der Minute gowalzt;
auBerdem befindet sich daselbst noch eine Duostralo
fur kleino und eine solcho furgeriffelte Bleche.

Jedes Walzwerk besitzt einen Reserveofon. Das
Blechwalzwerk Nr. 1 besteht aus zwei 850er Duo-
Roversier-Straon, die 30 Umdrehungen in der Minuto
machen und bei denen die Umkehrung durch Zahn-
radervorgolego und hydraulische Ausriickung erfolgt.
Beide Stralen zusammen erhalten ihre Bldcke von
drei Oefen. Die Gosamtherstellung der Blechwalz-
werke betragt jéhrlich ungefahr 29 000 t, und zwar:

fur das BlochwalzwerkNr. 1. 12000 t

» .2 .. 10 000 t

. 3. . 7000 t

Doch konnen dioso Mengon auf 20000 t bezw.

20000 t bezw. 10000 t j&hrlich gesteigert werden.
Die Walzwerko sind mit den erforderlichen Schoren
und Glihofen versehen. Das Werk besitzt fornor eine
grolle schmiedeprcsBo von 4000 t Druck, syBtom
Breuer-Schumacher, dio mit zwoi hydraulischen Ilebc-
zyliuderu versohen ist. Dor PrefRiraum ist mit zwei
Oefen mit bowoglichem Herd und einem Schweiofen
ausgeriistet und wird von einem elektrischen 60 t-
Laufkran bedient. Die grofen Schmiedewerkatatten
enthalten jo 1 Hammer von 50 bis 80 t und 5,250 m
Hub, von 12t und 3 in Hub und von 10t und 2 m
Hub, 5 Hammer von 5, 3, 2 und 1,2 t sowio oinen
Spezialhammer zum Gesenkschmieden. Drehkrano
von entsprechender Stérke schaffen dio zu schmieden-
den Sticke von den Oefen zu den Hammern. Die
jahrliche Produktion roher Scbmiedostiicko betrégt
8000 t. An schweren WalzenstraBen besitzen die
Werke je 1 TriovorstraBe fir Blécke von 2000 kg
und fir Vierkanteisen, ferner je 1 Duostrale fiur
Knippol, fur Bcliwores Rundeisen und lir Platinen.

Dio jahrliche Produktion betrédgt 10000 t. Im ganzen
beschéaftigt das Work rund 2000 Arbeiter.
Einem weiteren Bosuch der Feilen-, Raapol-

und Workzougfabriken von Trablaine schloR
sich die Besichtigung der Fournevron-Worko
(Crozot & Cic.) an. Hier wurden den Besuchern
interessante Versuche mit motalliBchen, nach dem
System Mounier konstruierten Stltzbalken vorgefuhrt.
Ein solcher Stutzbalken besteht aus zwei teleskop-
artig ineinander verschiebbaren Stahlrohren A und B
(Abbildung 1), in denen sich Metallkugeln befinden.
Das untere Rohr besitzt zwei durch einen VerschluR3-
stopfen C voneinander trennbare Abteilungen. Das
obere Rohr ist an seinem unteren Endo mit einem
aus gehdartetem Stahl hergestellten konischen Mund-
stiick versehen, welches so durchbohrt ist, daR die
Kugeln aus einem Rohr in das andere gelangen
konnen. Befinden sich die Kugeln allo in dem oberen
Rohre, so ist die Stlutze zur Verwendung bereit (Ab-
bildung 1). An der zu stitzenden Stelle wird das
obere Rohr A ausgezogen (Abbildung 2). Ein Teil
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dor Kugeln fallt durch dio Ocffnung des Mundstiicks
in das untero Rohr oberhalb deB VerschluRstopfena
und fillt diesen Teil des unteren Rohres so an, dal}
das obore Rohr A auf den Kugeln im unteren Rohre
ruht. Um die Stltze wieder zu entfernen, genugt es,
den Stopfen C herauszuziehen, so dal dio Kugeln in
don unteren Teil des Rohres B fallen, wodurch das
obere Rohr A heruntersinkt (Abbild. 3). Man macht
dio Stitze wiedor gebrauchsfertig, indem man diesolbe
bei gedffnetem Stopfen C umkehrt, bo daf dio Kugeln
allo wieder in das Rohr A zuriickgelangen kdnnen
(Abbildung 4). Wie ein in Gegenwart der Besucher
angestellter Versuch zeigto, hielt oine solcho Stltze

Abbild. 1 Abbild. 2. Abbild. 1

Stutzbalken. System Mounier.

Abbild. 4.

einen Druck von 35000 kg aus, wobei das obere Rohr
nur um 10 mm in das untere sank, und zwar infolge
des nachtréglichen Setzens der Kugoln wund der
Elastizitat dca verwendeten Materials, was durch
einen besonderen Versuch fcstgostellt wurde. Der
VerschluBstopfen l&4Rt sich ohne Anstrengung tieraus-
ziehon und die Stitze, dio bei einer Lange von 2 m
nur 48 kg wiegt, kann bequem fortgenommen werden.
Von Interesse dirfte noch ein nach dem System von
F. Blanc erbauter Turboseparator sein, der bei 1200
Umdrehungen in der Minute und einem Druck von
9,5 m Wassersaule einen galmcihaltigen Cerusit, der
14,20 °/o Zink und 28,80°/» Blei enthielt, auf 68 Qo
Blei nnreicherto. Bei normalem Gang des Sepa-
rators betrédgt der Druck 3 m Wassersaule und es
findet eine Anreicherung auf 55 oo Blei atatt. Wie
aus Abbildung 5 zu ersehen ist, besteht dor Separator
zur Hauptsache aus einem zweiteiligen beweglichen
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Rade, das die zur Trennung erforderlichen Organe
enthalt. Der eine Teil A des Rades sitzt auf der
Transmiesionswelle und trégt den anderen Teil B, der
mit ihm durch Schraubenholzen L verbunden ist. In B
befinden sich die Kanéle, durch "«'eiche das Wasser
flieBt, in dem dio zu separierenden Erze suspendiert
sind.  Infolge des verschiedenen spezifischen Ge-
wichtes findet bei P, einem aus Spezialstahl horge-
stellten Zahne, eino Trennung der schwereren von den
leichteren Bestaudteilen statt. Wahrend dio letzteren
mit dem Wasserstrom aus den Kandlen des Rades in

Abbildung 5. Turbo-Scparator, System F. Blanc.

den spiralférmigen Ring Y und das Rohr T gelangen,
sammeln sich die schwereren Bestandteile durch die
Oeffnungen E und die Kammer D in einem besonderen
Kasten U an. Da die in dem rotierenden Rade be-
findlichen Kanéle an ihrer engsten Stelle nur 10 mm
weit sind, nimmt man praktisch eine maximale Korn-
groRe der aufzubereitenden Erze von 5 mm. Eine
Regulierung &Rt sich sehr einfach durch Steigern
oder Vermindern der Tourenzahl bewirken, falls man
es nicht vorzielit, durch Oeffnen oder SchlieRen des
Ventils W den Druck zu vorniindern bezw. zu steigern,
oder gar die Stellung des Zahnes P zu verédndern.
Eine Kontrolle der Konzentrate 1aRt sich leicht mittels
des Dreiwegehahns Y durch Auffangen derselben in a
bewerkstelligen, wéhrend bei z die spezifisch leichteren
Bestandteile entnommen werden kénnen. Der Druck
wird durch das Manometer M gemessen. Der Wasser-
verbrauch des Turboseparators System Blanc belauft
sich bei 1200 Touren in der Minute und einem Druck
von 5 m Wassersaule auf 25 cbm stindlich, wobei
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5 cbm Erz verarbeitet werden. Eine Wiederverwen-
dung des Wassers ist ohne Schwierigkeiten mdglich.
Ein Besuch dor Werke Palle-Bertrand &Cie.
in Chambon-Feugerollos (Loire) beschlo die Reihe
der Besichtigungen am 16. Juni. (Forts, folgt.)

Verein Deutscher Maschinen - Ingenieure.

In der am 23. Februar d. J. abgehaltenen Yer-
sammlungmachtelngenieur und Fabrikbesitzer F. Dopp
sen. aus Berlin interessante Mitteilungen Uber die
vollstdndige Beseitigung des bisherigen

Einflusses der Toniperaturschwankungen auf die
Wageergebnisse

von Federwagen fir Eisenbahnbetrieb durch Mitver-
wendung von Nickolstahl bestimmten Nickelgehaltes.
Der Vortragende hat in Gemeinschaft mit Beinem in-
zwischen verstorbenen Bruder seit dom Jahre 1864
die Federwage als Zeigerschnellwage fur den Gepack-
abfertigungsdienst und auch als kleinere Postpaket-
wage mit groem Erfolge zur Einfiihrung gebracht.
Diesen Wagon haftete aber der Mangel an, daB die
aus allerbestem Stahl gefertigten Federn in ihrer
Elastizitdt durch die Schwankungen der Temperatur
beeinfluft wurden. Dem Vortragenden ist es nun auf
Grund seiner Beobachtungen durch Vereinigung von
Nickolstahl- und Stahlfedern gelungen, Gewichte von
0 bis 1000 kg unabhéngig von Temporaturschwan-
kungen innerhalb mehr als 10° C. genau und richtig
festzustellen. Die Elastizitat der aus Nickelstahl mit
etwa 36 °/o Nickelgehalt angefertigten Schraubcnfedern
in der Zugspannung verandert sich unter den Tem-
poraturschwankungen zwischen — 10° und -J- 40° in
umgekehrtem Verhéltnis, wie dies boi den bisher ver-
wendeten Schraubenfedern aus Stahl der Fall ist.

Sodann sprach Regierungs- und Baurat Erd-
brink aus Steinhausen Uber die

Verbesserung und Wirtschaftlichkeit der Achs-
buchsen

der Eisenbahnbetriebsmittel. Dor Vortragende fiihrte
eine besondere Ausbildungsform der geschlossenen
Achsbuchsen vor, die als Spezialbauart der Firma
G. & J. Jaeger in Elberfeld seit dem Jahre 1900 in
mehreren tausend Ausfiihrungen bei Haupt- und Klein-
bahnbetriebsmitteln deutscher Bahnverwaltungen zur
Anwendung gekommen ist. Durch diese Achsbiichsen
kann das Umladen vieler beladener Wagen mit warm-
laufenden Achslagern gespart und die ganze Behand-
lung warmlaufender Giterwagen wesentlich veroinfacht
werden. Der Vortragende fiihrte sodann aus, wie es
gelungen sei, diese Achsbiichsen auch fir die starksten
Rangierbeanspruchungon auf Ablaufgleisen vollkommen
widerstandsfahig zu machen, und zeigte die Mangel
der jetzigen normalen Achsbiichsdeckel der geschlosse-
nen Achsbiichsen an einem aus dem Betriebe genom-
menen Achsbiichsgehduse. Diese Deckel erscheinen
von vorn gesehen als vollkommen geschlossen, wahrend
oft eine Fuge zwischen Deckel und Sitzflache verbleibt,
durch die Sand und Staub sowie Schnee und Regen
eindringen. Der Vortragende legte weiter dar, wie es
bei der von ihm im Verein mit dor genannten Firma
geschaffenen besonderen Schmierdeckelanordnung er-
reicht sei, diesen Uebelstdnden abzuhelfen. Unter den ge-
brauchlichen Schmieroinrichtunssarten gibt der Vor-
tragende dem unmittelbar im Oel liegenden Schmier-
kissen weitaus den Vorzug vor allen Schmiervorrich-
tungen mit Saugdocht. Wegen des starken Ver-
schleiBes habe man sich zn Ende der 90er Jahre ver-
anlalt gesehen, bei allen neu zu beschaffenden Be-
triebsmitteln wieder Schmierpolstergestelle mit Saug-
dochten zur Anwendung zu bringen. Diese letzteren
kéamen allerdings bei geschlossenen Achsbiichsen ameri-
kanischer Bauart unter gunstigeren Umstanden zur
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Verwendung als bei allen anderen AchsbiichsenByste-
men; denn -wéhrend bei den geteilten Achebichsen
und auch bei den neuesten geschlossenen Achsbuchsen
sachsischer Bauart, die neuerdings auch von der
preuBischen Staatsbalmverwaltung zur Einfihrung in
Aussicht genommen Beien, dio obere 'Wandung des
Oelraumes bezw. des eingeschobenen Oelbebalters das
unmittelbare OelanBchloudern an dio Schmiorgestell-
polster verhindern, steho boi don erateren AcliBbiicbson
das Schmierpolstergestoll frei in dem Oclraum, und
das Oel kdnne nach jedem VollgieRen der Achsbiichsen
durch AnBchlcudcrn unmittelbar an dio Schmierpolster
gelangen. Sei aber der Oelstand einmal durch Be-
fahren einer Strecke mit schlechter Gleislage so weit
gesunken, daB bei weiterer Fahrt auf guter Strecke
kein unmittelbares Anschloudorn von Oel mehr statt-
iinde, vo lasBe auch allmé&hlich der Oelgclialtszustand
in den Polstern nach, und das habe naturgemé&f eine
Vermehrung dos Roibungswideratandes zur Folge. Bei
den losen, unmittelbar im Oel liegenden Kissen da-
gegen soi der vollkommen gesattigte Zustand der
Kissen so lange gewahrt, als noch ein Rest freien
Oeles in den Gehausen vorhanden sei. Der Vortragende
setzte sodann auseinander, wie es bei der Spezial-
bauart der geschlossenen Aclmbiichsen durch geeig-
nete MaBnahmen gelungen sei, die Haltbarkeit der
Schmierkissen zu einer ganz vorzuglichen zu machen.
Der Gesamtverbrauch an Mineralschmier6l und rohem
RUbol hat bei der preufisch-heBBischeu Staatsbahn-
gemeinschaft im Betriebsjabr 1907 die Menge von
22220 t im Beschaffungswerte von 5546000 ~5 er-
reicht, und an diesem Gesamtverbrauche sind die Achs-
lager der Betriebsmittel stark beteiligt. Der Vor-
tragende erklarte, wie es durch besondere Einrich-
tungen an den von ihm und von der Firma Jaeger
ausgebildeten AchsbicliBen gelungen soi, jeden nutz-
losen Oelauslauf aus don Achsbichsen, wenn dor Oel-
stand nur in angemessener Hohe gehalten werde, zu
beseitigen. Zum Schliisse wurden noch verschiedene
Ausfiihrungsarten von Schmierdeckeln vorgefiihrt, die
seit einer Reihe von Jahren bei vielen Lokomotiven
des EisenbahndirektionBbezirkes Hannover bei solchen
liokomotivachslagern, dio vorzugsweise dem Eindringen
von *Wasser ausgesetzt sind, zur Anwendung ge-
kommen sind.

Internationaler GeologenkongrefR
in Stockholm 1910.

Bei der im kommenden Jahre in Stockholm statt-
findenden Tagung des Internationalen Geologenkon-
gresses sollen vorzugsweise solche Fragen zur Be-
sprechung kommen, die durch die in Schweden oder
in den Polargebieten vorhandenen geologischen Er-

scheinungen erklart werden konnen. Fir unsere
Leser durfte namentlich die Gruppe angewandte
Geologie in Frage kommen, in welcher uber die

GrofRe und Verbreitung dor EisenerzVor-
rate der Erde berichtet werden soll. Nachstehend
bringen wir den darauf Bezug habenden Teil des
Programms zum Abdruck.*

Einladung zur Teilnahme an der Erdrterung der
Eisenerzvorrate der Erde.
(Uebersetzung aus dem englischen Original.)

In den letzten Jahren hat sich in Schweden
die Aufmerksamkeit der Geologen und Bergwerks-
besitzer sowie des groBen Publikums der Frage zu-
gewendet, wie grofl der tatsédchlicheVorrat an
Eisenerzen des Landes soi, und wie man, ge-

* Nach der ,,Zeitschrift fur praktische Geologie*
1909 Nr. 1 S. 75.
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sunden oOkonomischen Grundsétzen folgend, damit
haushalten misse. In Anbetracht der schnellen
Fortschrittein der Entwicklung der Stahl- und Eisen-
industrie in don letzten Jahrzehnten ist dieeo Frage
fast in je dom Lande gleich wichtig. Eisenorz, in
Verbindung mit Kohlo, ist einer der machtigsten
Faktoren in der industriellen Entwicklung, und das
Verhaltnis zwischen Nachfrage und Angebot in diesen
Artikeln ist von groBter Bedeutung fir die Industrie
der Zukunft.

Dor Anteil des Geologen an der Ldsung dieser
Frago ist Bohr schwieriger Natur; teils, weil die Aus-
dehnung der Eisenerzvorkommen an manchen Orten
nicht loicht zu beurteilen ist, teils, weil der Begriff
»Eisenerz®“ selbst infolgo dor neuen Entdeckungen
auf dem Gebiete der Konzentrationstechnik eine
Veranderung und Erweiterung erfuhr, so daf wir wohl
annolimen koénnen, uns hinsichtlich jenes kleinsten
Eisengehaltes der Felsarten, welcher dieso als Eisen-
erze erscheinen l&Rt, erst im Beginn einer Entwick-
lung zu befinden.

In der Absicht, bis zu einem gewissen Grade zur
Beantwortung dieser wichtigen Frago beizutragen,
winscht der ExekutivauBschuf® fur dio XI. Session
des Internationalen Geologenkongresses in Stockholm
1910 eine der groBen Diskussionen jener Tagung
folgenden Gegenstande zu widmen:

Dio GroBRe und Verteilung des Welt-
vorratos an Eisenerzen.

Um eine verlédRliche Grundlage fur diese Dis-
kussion zu erlangen, und um ihr ein befriedigendes
Ergebnis zu sichern, wunschen wir die Mithilfe von
Fachgenosscn aus jedem Lande behufs Sammlung
von statistischem Material, das zur Losung der Frage
beitragen kann. Zu diesem Zwecke scheint es uns
am besten, uns an je einen der hervorragendsten Ex-
perten bezuglich des Vorkommens von Eisenerzen —
innerhalb eines bestimmten Landes oder innerhalb
anderer anerkannter Grenzen — mit der Bitte zu
wenden, einen genauen Bericht Uber Vorrat und Ver-
teilung von Eisenerzen in seinem Distrikt auszu-
arbeiteii und uns zur Veroffentlichung zu bersenden.

Diese Berichte, verbunden mit Angaben uber die
Oertlichkeit und die Verteilung der verschiedenen
Lagerstatten — wenn maéglich an der nand von
Karten und Profilen — sollen Bich hauptsachlich mit
der Quantitat der vorhandenen Erze beschéftigen.
Gleichzeitig sollen aber auch der Eisengehalt sowie
verschiedene chemische und mineralogische Eigen-
schaften, welche fiir ihre Verwendung wichtig sind,
zuBammengestellt werden. Jeder Bericht soll lir den
betreffenden Distrikt eine Schatzung der GroRe des
Vorrats an Eisenerzen in Tonnen liefern, wobei es
jedoch wuinschenswert ware, daB jeder Erztypus
unter Anfiihrung seines Eisengehaltes fiir sich be-
sprochen wird.

Bei steil einfallenden oder Beiger stehenden
Lagerstatten, deren Niedersetzen noch nicht genau
ermittelt wurde, soll dio wah rsche inlich e Durch-
Bchnittstiefe, wie man sie nach Erfahrungen aus dem
gleichen oder einem benachbarten Distrikte, oder nach
Erzen von dem gleichen geologischen Typus annehmen
kann, angegeben werden. In jedem Fall ist es wichtig,
daB die Unterlagen der Schatzung sorgféltig ermittelt
werden.

Da das Beobachtungsmaterial, welches den Be-
richten zugrunde gelegt werden kann, sehr verschie-
den ist, wird vorgeschlagen, drei Gruppen zu unter-
scheiden: Gruppe A soll alle Vorkommen umfassen,
in denen eine verlaRliche, auf tatsachlichen
Untersuchungen basierende Berechnung der Aus-
dehnung der Lagerstatte gemacht wurde; Gruppe B
jene, Uber die nur eine anndhernde Schatzung
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moglich ist, und Gruppe C endlich jene, bei welchen
sich Uberhaupt nicht» in Zahlen ausdricken laRt.

Jeder Bericht soll sich in erster Linie auf jene
Vorkommen erstrecken, die gegenwartig nutz-
bringend ausgebeutet werden konnen. Doch waére
ein Anhang winschenswert, der sich auch mit solchen
Ablagerungen beschéftigte, welche zwar infolge ihres
niederen Prozentsatzes an Eison oder ihres hohen
Prozentsatzes an Titansaure mit den uns heute zur
Verfliigung stehenden Mitteln nicht verwertet werden
konnen, die aber im Hinblick auf den steten Fort-
schritt der Technik vielleicht fiur die Eisenindustrie
der Zukunft von Bedeutung sein werden.

Alle statistischen Daten Bollen Bchlieglich auf
eine gewisse Einheit von Erz oder Roheisen umge-
rechnct werden, eine Arbeit, der wir uns bei der Zu-
sammenstellung und Herausgabe der verschiedenen
Berichte unterziehen wollen. Im Ubrigen kann jeder
Berichterstatter nach Beinom Gutdinken verfahren;
nur ist es winschenswert, da seine Arboit nicht den
Umfang von 82 Druckbogen in Quartformat (ber-
schreite.

Der Bericht darf nur in franzoéaiachor, deutscher
oder englischer Sprache geschrieben sein.

Wir beabsichtigen, alle Berichte, vereint mit der
von unsvorbereitetentiebarsicht, vor dem Ende des Jahres
1909 zu veroéffentlichen, so dal jeder Teilnehmer am
geologischen KongreR, falls er aich daflr interessiert,
davon Gebrauch machen und sie als Grundlage der
hierauf bezilglichen Diskussion betrachten kann. Es
ist daher ganz besonders erwiinscht, da uns die ein-
zelnen Berichte vor dem 1. Januar 1909 zukommen.

Wir wenden uns sonach mit dor Bitte an Sie,
an den beabsichtigten Untersuchungen teilzunehmen,
und zwar durch einen leicht verstédndlichen tGeberblick
Uber die Vorkommen von Eisenerzen in ...

Hoffend, daf dor besprochene Plan lhr Interesse
erweckt haben wird, hegen wir das sichere Vertrauen,
daB Sie uns lhre wertvolle Mithilfe nicht verweigern
werden, und bitten Sie schon im voraus, den Aus-
druck unseres aufrichtigen Dankes entgegenzunehmen.

Alle Mitteilungen in dieser Sache mdgen an den
Generalsekretdr fur den bevorstehenden KongreR,
Prof. J. G. Andersson, Sveriges Geologiska Under-
sokning, Stockholm in Schweden, gerichtet werden.

Hj. Lundbohm, Hy. Sjégren, Wolfr. Petersson,

Vertreter der Montangeologle Im Schwedischen Exekutiv-AusschuB3.

J. G. Andersson,
Generalsekretér.

AuBerdem ist zu erwahnen, daB vier Berichte
Uber Eisenerze in Griechenland, Bosnien-Herzegowina,
Ostrumelien und Bulgarien, Turkei und Persien schon
von Hrn. Max Nottmeyer im Haag geliefert
wurden.

Von den beiden folgenden Staaten sind bis jetzt
nur vorlaufige Mitteilungen oder Versprechen einge-
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gangen: Oesterreich: Geologische Gesellschaft in
Wien; Indien: Geological Survey, Calcutta.

Stockholm, 19. Februar 1909.
J. G. Andersson,
Generalsekretar des Schwedischen
Exekutiv-Komitees.
Adresse: Sveriges Geologiska Undersokning,
Stockholm 3.

Deutscher Azetylenverein.

Die von uns seinerzeit mitgeteilte Absicht,* eine
eigene Gruppe fir autogene Metallbearbei-
tung zu grinden, hat der Verein Ende v. J. ver-
wirklicht. Dio neue Fachgruppe hielt am 20. v. Mts.
in Minchen eine Sitzung ab, in der u. a. beschlossen
wurde, einon Ausschufl einzusetzen, der schleunigst
Vorschlage auszuarbeiten habe, um die bei der auto-
genen Metallbearbeitung zur Erzeugung des Azetylens
benutzten Apparatsysteme eingehend zu prifen, damit
der Industrie nur solche Apparate angeboten werden,
die weitestgehende Gewéhr fur ein sicheres und somit
auch wirtschaftliches Arbeiten bieten. Nachdem im
Anschlisse hieran der anwesende Vertreter des
PreuRischen Handelsministeriums erklart hatte, in
Preuf3en werde man voraussichtlich die in Innenraumen
fir SchweiBzwecke benutzten Azetylenapparate dem-
nachst nur noch zulassen, nachdem ihr System vorher
von einer besonderen Kommission im Betriebe geprift
worden sei, wurde beschlossen, schleunigst ein Labora-
torium einzurichten, in dom derartige Priifungen vor-
genommen werden kdnnen. Mit diesem Laboratorium
soll gleichzeitig eine Versuchs- und Lehranstalt fir
Schweifarbeiten verbunden werden, um so der Indu-
strie die Moglichkeit zu geben, tichtige und gelbte
SchweiBer auszubilden. Fernor will man geeignete
Schritte ergreifen, damit in den Fachschulen der In-
stallateuro, Schlosser, Klempner usw. fernerhin die
autogene Metallbearbeitung als besonderes Lohrfach
aufgenommen wird.

Kongrel? fur gewerblichen Rechtsschutz.

Wie wir einer Mitteilung des ,,Deutschen Vereins
fir den Schutz dos gewerblichen Eigentums* ent-
nehmen, wird der diesjahrige KongreR fiir gewerblichen
Rechtsschutz vom IT. bis 20. Mai in Stettin statt-
finden. Die Tagesordnung des Kongresses umfalt in
erster Linie ,Das Recht des Erfinders, insbesondere
die Rechte an den auB AnlalR eines VvertragsverhSit-
nisses gemachten Erfindungen (Erfindungen von An-
gestellten).“ AuBerdem sollen Fragen, dio sich auf
die Reform des Patentrechtes beziehen, verhandelt
werden.

Anmeldungen zu dem Kongref Bind an Dr.
Toopffer in Finkenwaldo-Stettin zu richten. Der
Beitrag fur jeden Teilnehmer belauft sich auf 25 Ji,
fur jedo Dame auf 20 4.

Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1908 S. 1858.
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Die Entrostung des Elsens im Eisenbeton.

Gelegentlich einiger Versuche, die bezweckten,
aus Zement und Stahl bezw. Eisen Schutzschilde her-
zuBtellen. die vielleicht bei der Feldartillerie Ver-
wendung finden kdnnten, wurde folgendes beobachtet:
In eine Zementprobo war eine verrostete Eisenplatte
eingelegt worden; nach ihrer Zertrimmerung zeigte
es Bich, dal sie fast vollstdndig entrostet war. Bald
darauf wurde diese Erscheinung im groen MaRstabe
angetroffen,* und der erste Fall bestatigt. Bei der

*

Dr. Edelmann vom Bayrischen Gewerbemuseum in
Nurnberg.

Landesausstellung 1905 in Nurnberg war von der Firma
Dyckerhoff & Widmann ein Bogen aus Eisenbeton
aufgefihrt worden, bei dem angerostetes Eisen ver-
wendet worden war. Nach Schluf der Ausstellung,
ein Jahr nach der Errichtung, fand sich beim Abbruch
des Bogens ebenfalls, dal das vorher rostige Eisen
vollkommen blank geworden war.

Mehrere Versuche im Kleinen bestatigten diese
beiden Ergebnisse. Stark verrostete Eisenstabe wurden
in einen normalen, langsam bindenden Zement vom
Zementwerk Lanffen a. N. eingelegt; es zeigte sich

Nach einer freundl. Mitteilung von Oberingenieuschon nach 24 Stunden, nachdem das Abbinden und

die erste Erhartungszeit zu Ende waren, dal3 der Rost
dinner geworden war und einzelne blanke Stellen
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vorhanden waren. Lange Zeit ist also nicht not-
wendig, um das Eisen zu entrosten. Darauf wurdon die-
selben Eisenstabe in neuen Zement gebettet; nach
einigen Tagen wurden sic wieder herausgeschlagon
und cs zeigte sieb, daB noch zahlreichere blanko
Stellen sich gebildet hatten und, wo noch Eisenoxyd vor-
handen, es in schwarzes Eisenoxydoxydul ébergegangen
war. Nach nochmaliger Wiederholung dieses Ver-
fahrens konnte festgestellt werden, daR der obere Teil
der Eisenstabe, der sieb auRerhalb des Zementes
befand, noch vollstdndig mit Eisenoxyd Uberzogen
war, wahrend der Teil, der sich im Zement befunden
hatte, entrostot worden war. An der Stelle, an der
der Eisenstab in don Zement eintritt, in dieser Ueber-
gangszone war noch Itost vorhanden, da hier Luft bezw.
Sauerstoff und die Feuchtigkeit noch Zutritt haben.

Aus diesen Versuchen geht offenbar hervor, daf}
das Entrosten in der Zeit des Abbindens und der
ersten Erhartung groRtenteils stattfindet. Boi einem
anderen Versuche wurden stark verrostete Eisenstabe
mit demselben Zement ohne Wechseln einige Zeit in
Beruhrung gebracht; auch hier konnte das gleiche
Ergebnis festgestellt worden.

Die Tatsache, daR Eisen im Eisenbeton entrostet
wird, ist also nicht mehr in Zweifel zu ziehen;* die

Ursachen dieser Entrostung aufzusuchen, war die
nachste Aufgabe.
DieBo Untersuchung gestaltete sich ziemlich

schwierig; schon deswegen, weil die Orientierung uber
die Konstitution des Portlandzements, in den Einzel-
heiten namentlich, keine genaue ist. Nach meinen
Untersuchungen** befindet sich der Hauptbestandteil
des Zements, der Kalk, nicht in chomischer, stéchio-
metrisch bestimmter Verbindung mit der Kieselsdure
und Tonerde, sondern in der einer festen Lésung oder
Adsorptionsverbindung; so wirkt erhartender Portland-
zement wie ein dichtes Kalkhydrat, worauf schon
Frihling bingedeutet hat. Der Verdacht, auf Eisen-
oxyd einwirken zu konnen, fiel zunachst auf das beim
Anrthren mit Wasser hydrolytisch abgespaltene Kal-
ziumhydroxyd ; indessen wirkt dieses allein nicht auf
Eisenoxyd ein, wie Spezialversuche ergaben, ebenso-
wenig Magnesiumhydroxyd, das ja ebenfalls, wenn
auch in viel geringerer Menge, im Zement vorhanden
ist. Ferner kamen Tonerdehydroxyd und Kieselséure,
die beim Anrihren im kolloidalen Zustande abgespal-
ten werden, in Betracht. Aber auch Tonerdehydroxyd
wirkt auf Eisenoxyd nicht ein, und selbst die Kiesel-
saure ist eine viel zu schwach dissoziierte Saure, als
da sie Eisenoxyd aufldsen konnte. Kohlensdure-
haltiges Wasser l6st ferner zwar Eisenoxydul, aber
nicht Eisenoxyd. Dagegen ergeben Versuche, daf} saure
Salze, saure schwefelsaure und saure kohlensaure Salze
auf Eisenoxyd einwirken, und damit war der Schlussel
zur Auflésung des vorstehenden Problems gegeben!

Treten zwei der genannten Substanzen, Kalzium-
hydroxyd und Kohlensaure, zusammen, so bildet sich
saurer, kohlensaurer Kalk Calls(C03)a oder das lon
HCO»' in groRerer Konzentration, das auf Eisenoxyd
einwirkt. Diese Reaktion wird ganz wesentlich unter-
stitzt und beschleunigt, wenn zugloich saures schwe-
felsaures Natron oder Kalziumsulfat, die lonen nSO/
oder SOi"" zugegen sind.

Bringt man verrostete Eiscnstabe in Berihrung
mit Wasser, das bei Normaldruck mit Kohlensaure
gesattigt und dem so lange Kalkwasser zugesetzt ist.
bis der entstehende Niederschlag von Kalziumkarbonat
nur noch langsam verschwindet, aullerdem eine Spur

* Vielleicht sind die Leser dieser Zeitschrift,
diese Erscheinung aufmerksam gemacht, nunmehr in
der Lage, einige weitere Falle mir mitzuteilen.

** P, Roh land: ,Der Portlandzement vom physi-
kalisch-chemischen Standpunkt“. Quandt & Handel,
Leipzig 1903.
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von primarem Natriumsulfat odor Gips, so ist nach
kurzor.Zeit schon das Eisenion in der Lésung mit den
Ublichen Reaktionen nachweisbar. Zieht man nun in
Erwéagung, dal beim Anrubron des Zements Kalk
hydrolytisch abgespalten wird, anderseits Kohlensaure
aus der Luft wéhrend dos Abbindens und in der
ersten I’criode der Erhartung aufgenommen wird, so
wird man hier einen &hnlichen Vorgang wie den eben
beschriebenen erkennen mussen.

Der Vorgang im Zement spiolt sich demnach
folgendermaRen ab: Dio Kohlenaduro der Luft wird
beim Anrihren, Abbinden und in der ersten Periode
der Erhartung, solange noch Feuchtigkeit im Zement
vorliandon ist, vom Wasser absorbiert; zugloich wird
Kalk hydrolytisch abgespalten; es entstellt saurer
kohlensaurer Kalk oder das IICOs'-lon in gréRerer
Konzentration. Durch den hierdurch entstehenden
Verbrauch an Kohlensdure in der den Zement um-
gobenden Luftschicht wird das chemische Gleichgewicht
zwischen Kalk und Kohlensaure gestért, und ea wird
Kohlenaduro aus der Luft von neuem heraugezogen.
Ferner enthalten alle Portlandzemente Gips bis etwa
zu 2 v. H. und etwas Alkalisulfat. Es sind demnach
auch die Substanzen im Portlandzement, welche dio
oben beschriebene Reaktion beschleunigen und unter-
stiitzen, vorhanden, némlich im Sinne der lonentheorie
daa SO»"-lon und HSOj'-lon.

Ea ist sehr wahrscheinlich, daR saurer kohlen-
saurer Kalk und saures schwofeisaures Alkali und
Kalziumsulfat, jedes fur sich alloin, eine schwéchere
Einwirkung auf das Eisenoxyd erzielen, als wenn sie
in Gemeinschaft sich betatigen; fur das Kalziumsulfat
ist cs sicher. Es sei auch noch die Vermutung aus-
gesprochen, daR vielleicht eine Reduktion des Eisen-
oxyds zu Oxydul stattfindet, daa daun von dem kohlen-
saure und schwefelsaure Salzo enthaltenden Wasser
gelost wird.

Es ist erklarlich, daR diese Reaktionen im Zement
langsamer verlaufen ala bei den geschilderten Versuchen
mit Ldésungon; in diesen sind sogleich saurer kohlen-
saurer Kalk, saures schwefelsaurcs Alkali oder Kal-
ziumaulfat oder die lonen HCO& wund I1SO/ bezw.
SOi" vorhanden; wéahrend beim Zement die Einwir-
kung auf daa Eisenoxyd erst erfolgen kaun, nachdem
eich aus der Kohlensdure der Luft nach der Absorption
durch das Wasser und dem Kalziumhydroxyd der
saure kohlensaure Kalk gebildet hat. Die Reaktion
findet demnach zwischen einem gasformigen, der
Kohlensaure, filaaigen, dem Wasser, geldsten, dem
Kalziumhydroxyd, und festen Stoff, dem Eiaenoxyd,
statt. Aber in diesen Vorgangen ist die Ursache des
Vorschwindens des Rostes im Eisenbeton zu Buchen.
DieBe Entrostung kann nur so lange vor sich gehen,
als der Zement abbindet und zu erhérten beginnt; ist
er erst vollstandig erhéartet, dann dirfte ein Ver-
schwinden des Rostes unmaéglich sein.

In einer ,,Bemerkung Uber den Eisenbeton* (,,Stahl
und Eisen“ 1908 S. 156) habe ich die Grinde dafir
angegeben, daf® von allen unedlen Metallen allein das
Eisen eine stetig rostfreie Verbindung mit Beton
liefert; einmal gibt der Zement beim Anrthren eine
atarke alkalische Reaktion, und anderseits bleibt Eisen
unter Alkalien unoxydiert. Demnach ist das blanke
Eisen vor Oxydation aicher; aber auch angerostetes
Eisen wird bei sorgfaltiger Betonierung entrostet;
nach dieser Richtung hin ist der Eisenbeton ganz vor-
zuglich geschitzt.

I'rivatdozent Dr. Rohland, Stuttgart.

auf Dauerversuche mit eingekerbten Stében.

In den ,,Mitteilungen aus dem Mechanisch-Tech-
nischen Laboratorium der Technischen Hochschule zu
Minchen“* beschreibt Féppl Dauerversuche mit

* 1909 Heft 31.
47
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oingekerbten Stdben, die als Zugversuche, Biegever-
suche und auch VerdrehungaverBuche ausgefuhrt wur-
den. Man benutzto hierfir zum Teil die alten
Bauschingersclien Maschinen, die nach dem Wdhler-
schen Grundséatze gebautsind. Von den Ergebnissen dieser
Versuche interessiert besonders die zahlenméaRige
Feststellung des EinflussoB mehr oder weniger abge-
rundeter Kerben und Hohlkehlen auf die Festigkeit
bei Dauerbeanspruchungou. Soweit das naturgemaR
nicht allzu umfangreicho Versuchsmaterial Schliisso
zu ziehen gestattet, verhalten sich die Spannungen,
die bei Dauerbeanspruchung schlieBlich zum Brucho
fuhren, nach den Angaben in nachstehender Zahlen-
tafel 1:
Zahlontafel 1.

Radius der llohl-

ohne €
Art der Versuche Hohl- kehle In nM
kehle 4 1

100 89 70
100 85 61
100 79 62

ZUugversuche. ...,
*Hin- und Herbiegeversuche j

Hin- und llerverdrehungsver-

suche 100 93 84

Die Spannung der Versuchsstdbo wurde im all-
gemeinen so gewahlt, dal der Bruch nach 100000
Lastwechseln auftrat. Zutreffend bemerkt Foppl, dal
die in der Zahlentafel 1 angegebenen Werte sich
noch etwas zuungunsten des geringeren Abrundungs-
radius der Hohlkehlen verschieben wiirden, wenn die
Spannung der Stdbe so gomessen ware, dal} der Bruch
erst nach einer hoheren Lastwechselzahl auftreten
wirde. Die Bruchtlacho zeigto boi allen Probeatédben
das fir Dauerbeanspruchung eigentimliche Aussehen.
Man vermif3t in dem Versuchsbericht die Angabe der
Laatwecbsolzahl in der Minute, und nur die Mitteilung,
dalR es sich um Maschinen Wihlerscher Bauart han-
delt, laBt vermuten, daB die Laatwechselzahl otwa
CO0 i. d. Minute betragen haben durfte.

Bedeutend starker als die Lastwechselzabl beein-
fluBt der Kohlenstoffgehalt des Eisens die Ver-
suchsergebnisse, wie besonders die Versuche von
Stanton und Bairstow* gezeigt haben. Auch hier
fehlt im vorliegenden Bericht die Angabe Uber den
Kohlenstoffgehalt des Verauchamatorials.

Biicherschau.

29. Jahrg. Nr. 11.

Interessant ist eine Gegenuberstellung des Ein-
flusses der Abrundung der Hohlkehlen auf die bei
Dauerbeanspruchung zum Bruche fiihrenden Spannun-
gen, wie sie die Versuche von Stanton ergeben haben,
mit den Zugversuchen von Foppl. Es sei bemerkt,
dal Stanton mit 800 Lastwecbseln i. d. Minute ar-
beitete und seine Probestdbe abwechselnd auf Zug
und Druck beanspruchte. Das Verhéltnis der Zug-
zur Druckbeanspruchung betrégt 1,4 : 1.

Zahlontafel 2.

€ Radiu« der Hohl-

U2 -
Material 2 M kehlenin nm
40 15 10 00

Foppl FluBeisen.......u... 100 89 - 70
Schwed. Beaaemereiaen 100 72 - .
o Schwed. Holzkohlen- el
a 100 — 65 — 54
® FIuBeisen ... 100 — 72 — 55
SchweiBeisen . . . . 100 81 — €0

Zahlentafel 2 gibt oinen Vergleich dieser Span-
nungen, wobei die Spannung in einem Stabe ohne
jede Eindrehung als 100 eingesetzt ist. Man erkennt
deutlich den schadlichen EinfluB zu geringer Abrun-
dungen von Hohlkehlen, der in der Praxis immer
noch nicht geblhrend beachtet wird. Es ist daher
sehr zweckmaéRig, auf Konstruktionszeichnungen den
Radius jeder Hohlkehle, die bei nicht. geniigender
Ausbildung eine Bruchgefahr bilden koénnte, genau
vorzuschreiben und nicht der Willkir des Drehers zu

Uberlassen. ®r.=Qltg. E. PreuR.

Hochofen und elektrischer Ofen.

Auf Seite 278, Spalte 2, Zeile 7 von unten muR
ea statt ,,Hochofen* heiRen: ,,im Koksofen erzielten
GasuberschuR“.

Johann Frahm f.

In dem am 19. Februar 1909 in Berlin aus dem
Leben geschiedenen Kgl. Regierungs- und Baurat
J. Frahm verliert dieeo Zeitschrift einen bewéhrten
Mitarbeiter, der besonders in den Jahren 1893 bis
1904 unsorn Lesern Mitteilungen Uber technische Ein-

* On the Resistance of Iron and Steel to lleverrichtungen des Auslandes aufdem Gebiete des Trans-

sals of Direct StresB.
Eng.” Bd. 160 Teil IV bezw. ,,Engineering“,

»Procoedings of Inst, of Civil
17. Fe-

portwesens vermittelt hat. Seine umfassende amt-
liche Tatigkeit und seine Arbeiten auf literarischem

bruar 1905 und ,,Dinglers Polvtechn. Journal”™ 1906 Gebiete sichern Frahm ein gutes Andenken in unsoren
Nr. 7, 8, 9. Fachkreisen.
Biicherschau.

Burhenne, Dr. Karl: Betriebs - Archive.
(,»Thiinen-Archiv®, 11. Jahrgang-, 5. Heft.) Jena
1909, Gustav Fischer.

Diese Schrift legt in ihrem ersten Teile kurz dar,
weshalb es sieh empfiehlt, Betriebs-Archive zu errichten.
Der Verfasser nennt als Griinde: erstens das eigene Inter-
esse der Betriebe, die auf die Dauer einer Sammel-
stelle fur das auf die Entwicklung der groRen Unter-
nehmungen bezlgliche geschichtliche Material nicht
entraten konnten, und zweitens das Interesse der
Wirtschafts-Wissenschaft, die besonderen Wert darauf
legen miusse, aus der Praxis die Unterlagen fur ihre
oxakt-vergleichenden Untersuchungen zu erhalten, um
aus diesen dann wieder richtige Anschauungen vom
wirtschaftlichen Leben ableiten und zum Nutzen der
I’raxis verbreiten zu kénnen. — Der zweite, umfang-
reichere Teil der Arbeit behandelt das Archiv der

Firma Fried. Krupp, A.-G., seine Entstehung und
Organisation, seine Sammeltatigkeit und die Bearbei-
tung des gesammelten Materials. Die, Schilderung
geht unter Wiedergabe verschiedener Formulare sowie
an Hand von Beispielen aus der fir die Gruppierung
des Stoffes maBgebenden Systematik auf den Ge-
schaftsgang des Archives in allen wichtigen Einzel-
heiten ein und gibt so wertvollo Fingerzeige, wie
auch anderwérts — naturlich unter Anpassung an
die ortlichen Verhéltnisse — ahnliche Archive ein-
zurichten waren.

Anfang 1905 gegriindot, bildetdas Kruppsche Archiv
die sogenannte ,,Geschichtliche Abteilung des Nachrich-
ten-Bureaus* und ist somit eine, wie die vorliegende
Abhandlung beweist, sehr bemerkenswerte Schépfung
des in den letzten Dezembertagen v. J. unerwartet
heimgegangenen Leiters des genannten Bureaus,
Adolf Lauter. Der Herausgeber des ,,Thinen-
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Arcbives”, Professor Dr. Richard Ehronberg,
widmet dem Verstorbenen einen warmen Nachruf,
dem wir uns aus vollem Herzen anachlieBen. ,AVas
in der Studio Burhenues®, so heil3t es in diesem Nach-
rufe, ,,geschildert -wurde, ist vor allem aus Adolf
Lauters Geiste entsprungen. Das darf und muB
jetzt gesagt werden. Bei seinen Lebzeiten hatte er
es nicht geduldet, denn, abgesehen von seiner nicht
nach auRerer Ehre strebenden Donkweise, hatte Lnutor
auch ein starkes Empfinden fur dio Notwendigkeit
und GroBe deB Grundsatzes, daR in der Arbeits-
gemeinschaft einer Unternehmung der Einzelne, zum
Wohle des Ganzen, aufgehen muB. Und tatsachlich
war es ja die Familie Krupp, war es das Direktorium
der Firma, welche es erst ermdglichten, den Ge-
danken Lauters zu verwirklichen; tatsachlich haben
noch manche andere Manner mit Lauter zusammen
und unter seiner Leitung in dom Werke mitgearbeitet.
Aber die Wissenschaft hat dio freudig erfullte Pflicht,
an der Bahre dessen, »der es ersanng, ein immergriines
Reis niederzulegen, als Dank fur eino bahnbrechende
Leistung. Mdochte sein Werk in neuer Gestalt unter
sachkundiger Leitung den Schépfer Gberleben! Mdochte
cs in den weitesten Kreisen zur Nachfolge anregen 1

Die Redaktion.

Klaiber, Hermann, Bauinspektor bei der
K. Zentralstelle fir Gewerbe und Handel in Stutt-
gart: Dampfmaschinen, Dampfkessel, Gas-,
Oel- und Benzinmotoren. lhre Wirkungsweise

und die Bestimmung ihrer Leistung. Mit
41 Abbildungen. Stuttgart 1908, Hermann
wihlt. 2,50 J6.

Das Buch verdankt seine Entstohung den Tor-
trégen, die der Verfasser in der Technischen Abtei-
lung des IC Wurtt. Landesgewerbemuseums zu halten
pflegt, in der Absicht, die dort ausgestellten Motoren
und sonstigon Maschinen fiir das Verstandnis weiterer,
insbesondere der gewerblichen Kreise nutzbar zu
machen. In seiner anspruchslosen, klaren Darstellung
wird das Buch fir den praktischen Gewerbetreibenden
als kurzgefaBte Einfiihrung in dio Motorenkundo wert-
voll sein.

Reindl, Dr. Max, Regierungsrat: Das Inter-
nationale Uebereinkommen Uber den Eisenbahn-
frachtverkehr vom 14. Oktober 1890. Nach
den Ergebnissen der Berner Revisionskonfe-
renz vom 4. bis 18. Juli 1905 und dem Zu-
satziibereinkommen vom 19. September 1906.
Nebst einem Anhé&nge, enthaltend das revi-
dierte Uebereinkommen mit den Ausfuhrungs-
bestimmungen und Anlagen. Breslau 1909,
ml. U. Kern'’s Verlag (Max Miller). Kart. 2,50

Dia Schrift enthalt zunachst Erlauterungen, durch
die der Herausgeber, Dr. Max Reindl, die gegenlber
der friheren Fassung des Uebereinkommens vorge-
nommenen Aenderungon und deren Begrundung ein-
gehend bespricht, ferner den Text des Uebereinkom-
mens, dio Vorschriften Uber bedingungsweise zur Be-
forderung zugolassenen Gegenstande, ein alphabeti-

sches Verzeichnis der von der internationalen Ver-
frachtung ausgeschlossenen oder nur bedingungsweise

zugelassenon Gegenstande, drei Anlagen mit Vor-
drucken, das zu dem Uebereinkommen gehorige
Protokoll und endlich das neue Frachtbriefformular.

Starkstromtechnik. Taschenbuch fiir Elektrotech-
niker. Herausgegeben von E. von Rzilia,
Bell. aut. Maschinenbauingenieur (Wien), und
«f Seidener, Generalsekretar des Elektro-

Buicherschau.
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technischen Vereins in Wien. Lieferung 1
Mit 378 Textabbildungen. Berlin 1909, Wil-
helm Ernst & Sohn. 7,50 Ji.

Das einzige, was an diesem Taschenbuche ver-
fehlt zu sein scheint, ist der Titel, der besser heilRen
wirde: ,,Taschenbuch fir den Bau- und Betriebsleiter
elektrischer Kraftanlagen*; denn das Buch enthélt
neben den in allen Taschenbiichern notwendigen
MaR-, Gewichts-, mechanischen und stotfkundlichen
Tabellen, auRer dem elektrotechnischen einen ebenso
umfangreichen kraftmasehinentechmschen Teil. Dieses
Taschenbuch wird sich besonders bei Technikern,
welche nicht nur den elektrischen Teil, sondern auch
den maschinentechnischen Teil von elektrischen Kraft-
und Lichtanlagen zu projektieren, bauen oder zu
Uberwachen haben, schnell einbirgern und kann den-
selben aufs warmste empfohlen werden.

Vahle, Ingenieur.

Fernor sind der Redaktion zugegangen :

Deinlein,Sr.-~AUB. Wilhelm: Zur Dampfturbinen-
theorie. Verfahren zur Berechnung violstufiger
Dampfturbinon. Mit 51 Abbildungen im Text.
Munchen und Berlin 1909, R. Oldenbourg. Geb. 4 Ji.

Guttmann, Oscar: Zwanzig Jahre Fortschritte
in Explosivstoffen. Vier Vortrage, gehalten in der
Royal Society of Arts in London, November/De-
zember 1908. Mit elf Abbildungen im Text und
einer farbigen Tafel. Berlin 1909, Julius Springer.
3 Ji.

Haberlands Unterrichtsbriefe fir das Selbststudium
der englischen Sprache. Mit der Aussprachebezeich-
nung des WecltlautBcliriftvereins (Association phoné-
tique internationale). Unter Mitwirkung von Alexan-
der Clay herausgegeben von Professor Dr. Thier-
gen. Brief 31 bis 40 (SchluB des Werkes). Leipzig-R.
1908, E. Haberland. Je 0,75 JI. (Das vollstandige
Werk umfaf3t zwei Kurse; Preis des Kursus in Lei-
nenmappe 15 «*)

Haberlands Unterrichtsbriefe fir das Selbststudium
der franzottischen Sprache. Mit der Aussprache-
bezeichnung des Weltlautschriftvereins (Association
phonétique internationale). Von Rektor H. Micha-
elis und Professor P. Passy. Brief 31 bis 40
(SchluR des Werkes). Leipzig-R. 1908, E. Haber-
land. Je 0,75 Ji. (Das vollstdndige Werk umfaRt
zwei Kurse; Preis des Kursus in Leinenmappe 157*.)

Handbuch der Starkstromtechnik. Herausgegeben von
Ingenieur R. Weigel. 1! Band: Die Projektierung
und Ausfuihrung elektrischer Licht- und Kraftanlagen.
Erldutert durch Beispiele. Mit zahlreichen Abbil-
dungen und Tafeln. Bearbeitet von Ingenieur
K. Wernicke. Lieferung 1 bis 4. Leipzig, Hach-
ineister & Thal. Je 1,25 Ji. (Der Band soll in
zwolf Lieferungen erscheinen.)

Polleyn, Friedrich: Putzbaumwolle und andere
Putzmaterialien sowie verschiedene Reinigungs-
methoden. Mit 44 Abbildungen. Wien und Leipzig
1909, A. Hartleben’s Verlag. 5 Jl.

Siegeslauf, Der, der Technik. Ein Hand- und Haus-
buch der Erfindungen und technischen Errungen-
schaften aller Zeiten. Unter Mitwirkung hervor-
ragender Fachmanner und Gelehrten herausgegeben
von Geh. Regierungsrat Max Geitel. Mit mehr
als 1000 Abbildungen und 50 Kunstbeilagon. Liefe-
rung 21 bis 27. Stuttgart, Union, Deutsche Ver-
lagsgesellschaft. Je 0,60 «* (Das Werk soll in
50 Lieferungen erscheinen.)

Zipp, Hermann, Ingenieur und Dozent am stadt.
Friedrichs - Polytechnikum zu Cothen: Dynamo-
maschinen, Elektromotoren und Transformatoren
als Energieumformer. Mit 242 Abbildungen. Stutt-
gart 1908, Ernst Heinrich Moritz. Geb. 6 Ji.
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Tom Robelsonmarkte. — Deutschland. Dio
Verhéltnisse auf dem rheiniach-wostfédlibchen
Roheisenmarkto habon sich auch in den letzten beidon
"Wochen nicht geandert. Das Geschaft bleibt nach
wie vor ruhig und der Stand dor Preise durchweg
unveréndert. Abschlisse von Belang sind in der Be-
richtszeit kaum getatigt worden. Die gekauften
Mengen werdon nicht in dom Male abgerufen, wie
mau dies orwartet hatte, eine Erscheinung, die wohl
wesentlich aus dom immer noch Bohr geringen Ver-
brauche sich erklart.

England. Aus Middlosbrough wird uns unterm
13. d. M. wie folgt berichtet: Das Roheisengeschaft
bleibt auBerst still, und dio Preise zeigen eine weitere,
wenn auch nur geringe Abschwachung. Die Frih-
jahrsverschiffungon haben noch nicht begonnen. Der
Versand zur See steht auf gleicher Hoéhe wie im
Februar. Trotz dor beschrénkten Nachfrage begegnot
man nur selten einem freiwilligen Angebote. Dio
Preise richten sich im allgemeinen nach den Worrant-
notiorungon. Fur .Marzlieferung kosten gute Marken
in Verkaufers "Wahl: GicBeroieison Nr. 1 sh 49/6 d,
Nr. 3 sh 47/—, Héamatit in gleichen Mengen Nr. 1, 2
und 3 sh 65/—, netto Kasse ab Werk, fur das zweite
Vierteljahr 1909 3 bis 0 d mehr. Hiesige Warrants
Nr. 3 notieren sh 46/9 d Kasse. In den hiesigen
Warrantlagern befinden sich 184 568 tons, darunter
182 608 tons Nr. 3. — Die Ausfuhr von gewalztem
Eisen und Stahl ist in diosom Jahre orheblich
grofer als im vorigen.

Vereinigte Staaten. Wie die ,lron Trado
Review* (Ausgabe vom 4. d. M.) meldet, wird die Roh-
eisenerzeugung der Koka- und Anthrazithochéfen dor
Vereinigten Staaten im Februar 1909 auf 1708 326 t
geschatzt; im Januar betrug sie 1829 681 t.*

Versand des Stahlwerks-Verbandes im Februar
1i)09. — Dor Versand dea Stahlwerks-Verbandes an
Produkten A betrug im Bericbtsmonate 397635 t
(Rohstahlgewicht); er blieb damit hinter dom Januar-
versande (409 191 t) um 11556 t und hinter dem Ver-
sande des Monata Februar 1908 (420508 t) um 22873 t
zuriick.

Im einzelnen wurden versandt: an Halbzeug
105998 t gegen 118 745t im Januar d. J. und 108 854 t
im Februar 1908; an Eisenbahnmaterial 166 662 t
gegen 159266 t im Januar d.J. und 207562 t im
Februar 1908; an Formeisen 124 976 t gegen 131180 t
im Januar d. J. und 104092 t im Februar 1908. Der
diesjdhrige Februarversand war also in Eisenbahn-
material um 7396 t hoher, dagegen in Halbzeug um
12747 t und in Formeisen um 6204 t niedriger als
der Versand im Vormonato. Verglichen mit dem
Februar 1908 wurden in der Berichtszeit an Form-
eisen 20884 t mehr, dagegen an Halbzeug 2856 t
und an Eisenbahnmaterial 40900 t weniger versandt.

In den letzten 13 Monaten gestaltete sich der
Versand folgendermafen:
1905 Habzeug 2 ETRRRA produkte A
t t t t

Februar. 108 854 104 092 207 562 420 508
Mérz . 132 190 155437 198 841 486 468
April . 104 703 126 125 141 128 371 956
Mai 114 599 137 343 162 913 414 855
Juni 98056 115 109 165 196 378 361
Juli 114 335 126 954 147 420 388 709
August . 125 464 116 371 159 324 401 159
September. 127 648 106 258 170 702 404 608
Oktober. 142 673 110597 161 374 414 644
November. 111 932 71 340 158 306 341 578
Dezemher . 108 753 66 259 183 479 358 491

* Vergl. »Stahl und Eisen* 1909 S. 296.

1909 Hex'lléiéhéf HermeheﬂE'%m' pm K
t t t t
Januar . 118 745 131 180 159 266 409 191
Februar. 105998 124 976 166 662 397 635

Aktiengesellschaft Franz Méguin & C«. zu
Dillingen-Saar. — Die Gesellschaft erzielte nach dem
Berichte der Verwaltung im abgelaufenen Geschéfts-
jahre bei einem Umsatze von 1592084,35 (im Vorjahre
1 673 508,04) und einer Arbeitorzabl von durch-
schnittlich 303 (293) Mann unter EinschluB von
9050,07 *£ Vortrag und 11 215,28 JI kleineren Ein-
nahmen einen Roherlds von 479 846,37 JE. Die Aus-
gaben, darunter 175 623,27 J6 allgemeine Unkosten,
beliefen sich auf insgesamt 287 872,02 Jt, so dal nach
Verrechnung der gesamten Abschreibungen in Hohe
von 7174130 <> ein Reingewinn von 120 233,05 JI
verbleibt. Von diesem Betrage flieBen 6011,65 JI der
Ricklage zu, 20 450 werden als Gewinnanteile
auBbezahlt, 70000 J 1(7 °/o) als Dividende auf 1000000.*
alter Aktien und 12 250 (3*/a°lo> als Dividende auf
350 000 JI neuer, seit dem 1. Juli 1908 dividenden-
berechtigter Aktien verteilt und dio restlichen
11 521,40 Jt auf neue Rechnung vorgetragen.

Eisengewinnung auf elektrischem Wege in
Norwegen.* — In Salteréd bei Arcndal ist kurzlich
eine Fabrik in Betrieb gesetzt worden, in der auf
elektrischem Wogo durch Schmelzung Ferrosilizium fur
dio Stahlwerke hergestellt wird. Als Einsatzmaterial
wird Abfalleisen vorwendet, das aus norwegischen
Eisenwerken und mechanischen Werkstatten sowie

aus Danemark eingefuhrt wird. Die Firma heiflt
Almindelig elektrometallurgisk Aktie-
Bclskab und bat ihren Sitz in Kristiania; ihr
Kapital betragt 300000 Kronen, von denen 200 000

Kronen eingozahlt sind.

Die Elsenerzgruben von Oncnzn. — Schon vor
einiger Zeit hatte die Tagespresse gemeldet, daf sich
dio franzdsische Abgeordnetenkammer erneut mit
einem Gesetzentwirfe zu befassen haben werde, der
dio Ausbeutung derEisonerzschatze vom Djebel Ouenza
(Algier) und im Zusammenhang damit den Bau einer
neuen Eisenbahn von Ouenza nach der algerischen
Hafenstadt Bone (vergl. die nebenstehende Karten-
skizze) zum Gegenstande habe. Mit Rucksicht auf
die groBe Bedeutung, die den erwahnten Eisenerz-
lagern — Roteisenstein in der Art des alten Somor-
rostro Campanil — beizumesBen ist, batten wir be-
absichtigt, die Angelegenheit alsbald nach der Ver-
abschiedung der Vorlage durch das franzdsische Parla-
ment in einem abschlieBenden Aufsatze zu behandeln;
da aber die Entscheidung sich immer wieder ver-
zOgert, Bo mdchten wir Uber den bisherigen Verlauf
der Sache einstweilen wenigstens folgendes mitteilen:

Die Société.Concessionnaire des Mines
d’Ouonzn, deren Aktien zum ollcrgrofiten Teil in
den Handen oiner hollandischen Firma sind, besitzt
seit dem 20. Mai 1901 dio Konzession der Erzgruben

von Ouenza. Das Erzvorkommen, das auf dem Berg-
ricken des Djebel Ouenza in machtigen Ausbissen
zutage tritt, wird auf 60 bis 80 Millionen Tonnen
geschatzt. Eigentumer der Oberflédche dieses Ge-

landes war der franzosische Staat. Das ist insofern
besonders wichtig, als das franzdsische Bergrecht bei
Eisenerzen einen Unterschied macht zwischen ,,mines®,
die durch Konzession verliehen worden, und ,,miniéres®,
die durch Tagebau ohne eigentlichen Bergbau ge-
wonnen werden koénnen und Eigentum des Grund-
besitzers sind. Der Staat als Grundbesitzer hatte nun

* Nach einem Berichte des Kaiserl.
konsulats in Kristiania. — ,,Nachrichten fir Handel
und Industrie“ 1909 Nr. 25 S. 3.

General-
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zunéchst einen vorlaufigen und spéter einen endgul-
tigen Vertrag (vom 14. Mé&rz 1904) mit einor als
Société d’Etudes d’Ouonza zuBammengetretenen
Gruppe von sechzehn Industrielles, unter denen vor
allem Schneider & Cie. in Creusot, die Compangio des
Forges de Cliatillon, Commentry et Neuves-Maisons,
die Société Anonyme Jolin Cockorill in Seraing, die
Consett Iron Co., Ltd. in Consett, Cliarles Cammell
Laird & Co., Ltd. in Shoffield, Guest, Keen & Nettlc-
folds, Ltd. in Birmingham, die Firmen Fried. Krupp
A -G. und Thyssen & Co., dio Gelsonkircliener
Bergwerks - A. - G. (Schalker Verein) zu nennen sind,
abgeschlossen und auf diese Weise die Plane der
Société Concessionnaire gestort. Der Pachtvertrag
wurde der Genehmigung des franzdsischen Staatsrates
unterbreitet, und vor diesem spielte sich ein langer
Kampf zwischen den beiden vorgenannten Gesell-
schaften ab. Die Société Concessionnaire erhob Ein-
wendungen gegen dio Verpachtung der Oberflache
und beanspruchte den Vorzug bei gleichen oder gunsti-
geren Bedingungen. Trotzdem gelang es der Société
d'Etudes, die Zustimmung des Staatsrates zu der Ver-

pachtung der Oberflache zu erwirken, weil, wie der
Staatarat noch besonders ausfiihrte, dio der Gesell-
schaft von der algerischen Regierung erteilte Kon-
zession als solche der Genehmigung des Staatsrates
nicht bediirfe. Indessen war und ist dieser Vertrag,
obgleich er endgultig abgeschlossen wurde, insofern
nur bedingt gultig, als sein schlieRliches Inkrafttreten
davon abhéangt, ob eine fur die Verfrachtung der ge-
forderten Erze geplanto Bahn vom Djebel Ouenza nach
dem Hafen von Bone (otwa 190 km) genehmigt wird.
Eine solche Erlaubnis wird durch Gesetz geschaffen
und bedarf somit der Zustimmung der Kammer. Ohne
Zweifel hatte sich der Kampf zwischen den beiden
Gruppen bis in dio Kammer hinein fortgesetzt, wenn
nicht eine Verstandigung zwischen der Société Con-
cessionnaire und der Société d’Etudes in dem Sinne
stattgefunden hatte, daB der Société Concessionnaire
ein Drittel Anteil au dem Kapital der Grubengesell-
schaft eingerdumt wird; sie erhalt zudem einen Anteil
in der Forderung und mehrere Sitze im Aufsichtsrate.
Das Gesetz zur Genehmigung des Babnbaues kam im
vergangenen Sommer vor die Kammer, fand aber
unerwarteterweise eine starke Gegnerschaft bei den
Nationalisten, die ,,franzosisches Erz fur deutsche Ka-
nonen“ nicht freigeben wollten, und den Sozialisten,
die eine ,Verschleuderung des nationalen Eigentums
an eine internationale Kapitalistengruppe und die Be-
forderung der Herstellung von Kriegsmaterial“ heftig
bekadmpften, so daB dio Beratung mit groBer Mehrheit
auf unbestimmte Zeit vertagt wurde. Dennoch be-
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absichtigto die Regierung, das Gesetz im Dezember
v. J. wieder einzubringen, und der Gouverneur von
Algier kam personlich nach Paris, um die Vorlage
vor dor Kammer zu vertreten. Da aber die Beratung
Uber die Reorganisation dor franzdsischen Artillerie
langore Zeit in Anspruch nahm als man dachte, so
mufRite die Beratung abermals ausgesetzt werden.
Vor einigen Tagon hat nun unter dem Vorsitze
des Ministerprasidenten Clemencoau ein franzdésischer
Ministerrat, dem auch dor algerische Goneralgouver-
neur Jonnart und der tunesische Generalresident
Alapetite beiwohnten, auf Antrag des letzteren be-
schlossen, die Vorlage des Bahnbaues von Ouenza
nach Bone aufrecht zu erhalten, aber im Interesse
des llafens von Biserta gleichzeitig eine weitere Bahn-
linie zu bauen, die eine Verbindung von Ouenza nach
dem genannten Hafen hersteilen soll, und zwar handelt
es Bich um dio Teilstrecke bis Nobeur; von diesem
Platzo aus ist bereits eine Linie nach Mateur, das
wiederum AnschluR nach Biserta bat, im Bau. Man
will dann, indem man die Frachten von Ouenza nach
Bone und Biserta gleich hoch bomift, der Bahn

Ouenza—Nebeur—Mateur—Biserta einen Teil der Erz-
vorladungen von Ouenza und auBerdem diejenigen
dor 20 km sudlich von Ouenza gelegenen Bou-Kadra-
Grube, bis zu der die geplanto Linie B&ne—Ouenza
eventuell verlangert werden sollte, zufihren. Damit
hofft man Biserta einon Verkehr von jahrlich 700000
bis 800000 t Erz zu sichern, d. h. wesentlich mehr, als
notwendig ist, um den Schiffen, die Kohlen fiir die
franzdsische Kriegsmarine nach Biserta zu bringen
haben, Ruckfracht an Erzen zu verschaffen. Damit
diirfte den tuneBlschon Interessen Geniige getan sein.
Dem Widerstande der Sozialisten gegen dio Vorlage,
die augenblicklich nach den Beschliissen des Minister-
rates umgestaltet wird, dirfte dadurch ein Grund ent-
zogen werden, daB, wie Generalgouverneur Jonnart
dem ,Figaro“ mitgeteilt hat, die Firma Krupp von
dem Unternehmen zuriickgctrcten ist. “Was den wei-
teren Einwand der Partei, bei dem Abkommen
zwischen der Société d’Etudes und der algerischen
Regiorung seien die finanziellen Interessen des Staates
nicht geniigend gewahrt, anlangt, so bleibt dartber
noch folgendes zu sagen :

Die von der algerischen Regierung bedingten Ab-
gaben sollen darin bestehen, daB die Konzessions-
Erwerberin, die Société d’Etudes d’Onenza, zunéachst
den Bahnbau auf ihre Kosten auszufiihren hatte, so-
dann ware sie verpflichtet, dom algerischen Budget
von dem Werte der gefdrderten Erze, deren Menge,
nebenbei bemerkt, auf jahrlich 1°/j Millionen Tonnen
geschétzt wird, eine Mindestabgabe von 150000 Fr.
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im ersten Jahre des Betriebes, bis zu 650000 Fr. im
vierten Jahre und schrittweise steigend in den fol-
genden Jahren zu leisten. Sofern diese Jahresabgaben
zusammen die Summe von 15 Millionen Francs er-
reichthabenwiirden, koénnte die Férdorung erst wieder
auf 150000 t bei einer Jahresabgabe von 112 500 Fr.
herabgesetzt werden. — AuBerdem hatte der Bahnbau
eine Linie zu verfolgen, die der wirtschaftlichen Er-
schlieBung des betreffenden Teiles von Algerien for-
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derlich ist, wodurch die Lange der Strecke auf etwa
190 km kame, wahrend die direkte Entfernung von
der Kuste bis Ouenza 150 km betrégt. (Welchen Weg
die neue Linie neben der Bahn, dio nach den uns vor-
liegenden Karten schon jetzt von Bdéne in sidlicher
Richtung verlauft, nehmen wird, haben wir leider nicht
ermitteln kdénnen.) SchlieBlich soll die Leitung der
Bahn selbst sowie des ganzen Unternehmens in vor-
wiegend franzésischen H&nden verbleiben.

Vereins-Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Protokoll Uber die Torstandssitzong vom
8. Marz 1909 im Parkhotel zu Dusseldorf.

Zu der Sitzung war durch Rundschreiben vom
15. Febr. d. J. eingeladen und die Tagesordnung wie
folgt festgesetzt:

1. Geschéftliche Mitteilungen.

2. Dio am 1. April 1909 in Kraft tretende Bundes-
ratsverordnung betr. Arbeitszeiten usw. in der
Grofeisonindustrie.

3. Die Berggesetznovelle. Referent: Dr. Beumer.

4. Mitteilungen Uber die Reichabank-Gesetznovelle.
Referent: Derselbe.

5. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten.

Anwesend sind die HIT.: Geheimrat Servaos,
Landrat a. D. Rétgor, L Mannstaedt sen,
Bd. Boecking, Generaldirektor Fritz Hau-

mann, Kommerzienrat Springorum, Kommer-
zienrat Ziegler, Geheimrat Ad. Kirdorf, Bau-
rat Beukenberg, Kommerzienrat Wiethaus,
Kommerzienrat C.liud. Poonsgen, Kommerzien-

rat E Klein, Geheimrat H. Lueg, Fiuanzrat
L. Klupfel, Geheimrat Weyland, ®r.=Qitg.
Schrédter als Gast, Dr. Beumer, geschufts-

fuhrendes Mitglied.

Entschuldigt haben sich die HIIl.: Kommerzienrat

E. Guilleaume, Geheimrat Goecke, Ge-

heimrat Fritz Baare, Generalsekretar Bueck,
Reg.- und Baurat M atliies.

Der Vorsitzende, Hr. Geheimrat Servaes, eroffnet
die Sitzung um 11 3* Uhr vormittags.

Zu 1 der Tagesordnung gibt die Geschaftsfihrung
Kenntnis von mehreren Eingdngen. Hr. Dr. Beumer
berichtet sodann (ber den Gesetzentwurf betreffend
die Abé&nderung der Rheinischen Gemeinde-
ordnung, der z. Zt. dem Provinziallandtag fir die
Rheinprovinz vorliegt. Es wird beschlossen, in Ge-
meinschaft mit dem ,,Verein zur Wahrung der gemein-
samen wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und
Westfalen“ an den Provinziallandtag das Ersuchen zu
richten, eine Aenderung de9 Gesetzentwurfs dahin zu
beflrworten, daf den juristischen Personen in ihren
gesetzlichen Vertretern das Gemeinderecht verliehen
werde und dafl bei den Meistbegiiterten die Gewerbe-
steuer zur Anrechnung gelange. Gegen die Absicht der
Direktion des Magdeburger Centralgefédng-
nisses, Maschinen zur Herstellung von gepreBten
Schienennégeln aufzustellen, soll bei dem Hrn. Minister
des Innern und beim Hrn. Minister fir Handel
und Gewerbe Einspruch erhoben werden, da dieser
staatliche Wettbewerb durchaus nicht zu billigen ist,
der deutschen Industrie Abbruch tut und bewirkt, daf
den in diesen Betrieben beschéaftigten Arbeitern die
Arbeit und damit Lohn und Verdienst entzogen wird.

Weiterhin wird festgestellt, dal die Angabe, der
Hr. Handelsminister Dr. Delbrick habe die Anregung

zur Errichtung einer ,,Zentrale zur Belebung des In-
landmarktes* gegeben, nicht zutrifft. Der Hr. Handels-
minister steht dieser Zentrale véllig fern.

Dio Beratung des Antrags der A.-G- Hoeach-
Dortmund betreffend PrivatanschluRgleise wird vertagt.

Zu 2 werden Uber die Ausfiihrungsbestimmungen
zu der am 1. April 1909 in Kraft tretenden Bundes-
ratsverordnung mehrero Mitteilungen gemacht, die
den Werken der Nordwestlichen Gruppe durch Rund-
schreiben mitgeteilt werden sollen.

Zu 3 berichtet Hr. Dr. Boumer Uber die Berg-
gesetznovelle. Nach eingehender Erdrterung wird
der nachfolgende BeschluBantrag einstimmig ange-
nommen :

»Die Aufsicht im preuBischen Kohlenbergbau
wird sowohl durch die staatlichen Aufsichtsheamten
als auch durch dio technischen Grubenbeamten in
einer Weise gefuhrt, daB sie Belbst im Auslande
als eine mustergiltige bezeichnet wird. Die »Nord-
westliche Gruppe« hélt darum die Einfiihrung be-
sonderer Sicherbeiteménner nicht fir notwendig,
erachtet sie vielmehr im Hinblick auf die Disziplin,
auf die Sicherheit des Grubenbetriebs und auf den
sozialen Frieden zwischen Beamten und Arbeitern
fur geféhrlich. Sollte gleichwohl der Landtag aus
Rucksichten auf ,,psychologische Grunde“ diese
Einrichtung gutheiBen, so durfte dies nach Ansicht
der Gruppe nur unter der Bedingung geschehen, dal

1. Sicherheitsméanner nur fir solche Gruben ange-
stellt werden, auf denen die Mehrheit der Ar-
beiterschaft sich fiir die Einflihrung ausspricht;

2. die Sicherheitsmanner verpflichtet werden, alle
zu ihrer Kenntnis kommenden Uebertretungen
bergpolizeilicher Vorschriften in das Fahrbuch
einzutragen und fir jede bewuf3te Unterlassung
solcher Meldungen sowie fur Falschanzoigen zur
Verantwortung gezogen werden;

3. die Grubenbefahrung durch die Sicherheitsméanner
nur in Begleitung eines Grubenbeamten stattfinden
darf, weil nur hierdurch ein objektiver Bericht
Uber den Befund gewdahrleistet wird ;

4. die Sicherheitsménner nicht Mitglieder der Ar-
beiterausschiisse sein dirfen;

5. das Kindigungsrecht des Unternehmers unbe-
schrankt bleibt; falls dieses aber gesetzlich nicht
festgelegt werden sollte, die Kindbarkeit auch
im ersten Jahre nicht nur wegen Verletzung der
ihnen als Sicherheitsmanner obliegenden Pflichten,
sondern auch wegen Vernachléssigung ihrer Ob-
liegenheiten als Arbeiter erfolgen darf und

6. ihre Bezahlung durch die Arbeiter geschieht.”
Zu 4 wird im AnschluB an eine Darlegung tber

die Reichsbank-Gesetznovelle folgender Be-
schluBantrag einstimmig angenommen:

»Die Nordwestliche Gruppe stimmt dem Ent-
wurf eines Gesetzes betreffend Aenderung des Bank-
geaetzes grundsatzlich zu, da in dem Entwurf einer-
seits an den bewdahrten bisherigen Grundlagen fest-
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Verein deutscher Eisenhittenleute.

Fridolin

Am 16. Januar d. J. starb in Leoben Oberbergrat
Fridolin Reiser, der langjahrige verdienstvolle
Direktor der k. k. priv. GuBatablfabrik Kapfenberg der
Fa. Gebr. Bohler & Co., Aktiengesellschaft.

In dem Verewigten hat die deutsche Huttenwelt
ein an Wissen und Konnen, wie an Charakter und
Gemut gleich hervorragendes Mitglied verloren. Er
war 1843 zu Gaminertingeii in Hohenzollern geboren.
Sein Vater, ein in weiteren Kreisen bekannter Pddagoge,
erteilte ihm den ersten Unter-
richt und gab ihm die Vorbil-
dung fur das Gymnasium, das
er spater in Sigmaringen ab-
solvierte. ReiBer bezog 1861,
nachdem er eine auf seino un-
gewohnliche musikalische Be-
gabung begriindete Stellung in
der Schweiz sowie ein geschaft-
liches Angebot ausgeschlagen
hatte, dem rihmlichen Namen
.Turnier* folgend, die Leobe-
ner Bergakademie. Hier be-
triecb er mit jenem rastlosen
Eifer, der ihm zeitlebens zu
eigen blieb, seine Studien und
legte den Grund zu seinem
erfolgreichen spéateren ""Wirken.

Er hielt frohliche Kamerad

Schaft, pflegte Musik und wai

durch mehrere Jahre Chor-

meister des akademischen Ge-

sangvereines. Nachdem er 1865

seine Studien mit glanzendem

Erfolge abgeschlossen hatte,

kam er als Markscheider nach

Olsa in Karnten, wo er die

Aufmerksamkeit des Besitzers,

Barons Mayr v. Melnhof, in

solchem MaRe auf sich lenkte,

daB ihm noch vor Ableistung

seines Militarjahres eiue Stelle in der GuBstalilfabrik
Kapfenberg zugesichert wurde. Nach Beendigung
seiner Militarzeit in Koblenz ging er zu Studien-
zwecken zu Martin nach Sireuil in Sudfrankreich und
kam im Herbste 1867 nach Kapfenberg, das fortan
das Feld seiner Tatigkeit blieb. Durch vollo 40 Jahre
leitete Reiser die GuBstahlfabrik Kapfenberg und
brachte diese durch rastlose Arbeit zu ihrer heutigen
Bedeutung. Unter seiner Hand hat sich der steirische
Stahl seinen Weltruf errungen.

Welcher Wertschdtzung sich der Verstorbene
unter seinen Fachgenossen erfreute, beweist das Wort

gehalten, anderseits aber durch deren Ausgestaltung
der fortschreitenden Entwicklung dos deutschen
Wirtschaftslebens und den steigenden Verkehrs-
bedurfnissen Rechnung getragen wird.

Unter ausdricklicher Anerkennung der bisheri-
gen segensreichen Tatigkeit der Reichsbank hofft
die Gruppe, daf die Reichsbank auf den Grund-
lagen des vorliegenden Gesetzentwurfs auch ferner
ihren hohen Aufgaben fur unser Wirtschaftsleben
gerecht werden wird.*

Zu 5 liegt nichts vor.

SchluB der Sitzung 2¥* Uhr nachmittags.

Der Vorsitzende: Das geschaftsf. Mitglied:

A. Servaes, Dr. W. Beutner,
Kgl. Geh. Kommerzienrat. M. d. A

Reiser T.

eines Freundes: ,Wir anderen sind nur GuRstahl-
Offiziere, er aber ist der GuRstahl-Moltko*'. Seine
vieljahrigen Erfahrungen in der Behandlung des
Stahles hat ReiBer sorgféaltig gesammelt und in dem
Buche ,,Das Harten des Stahles in Theorie und Praxis*
niedergeschrieben. Welche Bedeutung dieses in fast
klassischer Sprache abgefalte Werk in dor Stahl-
technik geniof3t, beweist der Umstand, daf es in samt-
liche Kultursprachen der Welt, einschlieBlich der ja-
panischen, uUbersetzt wurdo und
bereits in 5. Auflage erschienen
ist. ReiBer hat auch im o6ffent-
lichen Leben, in Schule und
Gemeinde, Bezirk und Handels-
kammer, durch Jahrzehnte un-
eigennitzig als Freund des
Fortschrittes zum Wohle der
Mitwelt gewirkt, woflr er auch
Anerkennung und Auszeich-
nung in gleichem MaRe erntete.
Steiermark war ja seine zweite
Heimat; hat er doch hier auch
seine Lebensgefahrtin gefunden
in einer Nichte Peter Tunners,
zu dessen Lieblingsschilern er
gehort hatte. Reiser verstand
es, dom Leben stets eine frohe
Seite abzugewinnen. Sein hei-
teres Gemit, ein Erbe seiner
schwéabischen Heimat, sein uio
versiegender Humor im Ver-
eine mit wahrhaft umfassender
Bildung machten den Verkehr
mit diesem Kunst und Gesel-

ligkeit liebenden Manne zu
einem GenuB.
Nun ruht der berthmte

Stahlmann im Angesichte der

steirischen Berge, in der Berg-

stadt Leoben, inmitten einer
blihenden Montanindustrie und inmitten des Gebietes
seiner Tatigkeit. Von der Liebe, Verehrung und
Zuneigung, die ihm von allen Seiten ohne Unterschied
des Standes entgegengebracht wurde, gabt die tiefe
Trauer um den Heimgegangenen das schonste Zeugnis.
Die Ingenieure dor GuBstahlfabrik Kapfenberg aber,
darunter einer Beiner Schwiegerséhne, die der Mehr-
zahl nach anfangs als Schiler, dann als Mitarbeiter
dem Verewigten durch viele Jahre treu zur Seite

standen, haben sein geistiges Erbe Ubernommen,
um nach seinem Sinne im Dienste des Fortschrittes
zu wirken.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Fur die Vereinsbibliothek sind ehigegangen:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

Bauch, Dr. jur. Fritz: Die Rechtsform der Kar-
telle. Dissertation. (Jena, Universitat*.)

Deinlein, Wilhelm, ®ip(i£$ng.: Beitrage zur
Dampfturbinentheorie. Dissertation. (Minchen, Kgl.
Techn. Hochschule*.)

Faust, Otto: Beitrag zur Elektrochemie des Eisens.
Das physikalische und chemische Verhalten der
negativen (Eisen-) Elektrode im alkalischen Sammler.
Dissertation. (Goéttingen, Universitat*.)

Ilaarmann, Erich: Die geologischen Verhaltnisse
des Piesbergs bei Osnabruck und seiner Umgebung.
Dissertation. (Berlin, Universitat*.)
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Handbuch fur die Vereinsvorstande und Mitglieder
des Deutschen Werkmeister-Verbandes* fur das
Jahr 1909.

lloppe, Oswald:
bis zum Jahre 1500.
Universitat*.)

Mayer, P.: Die Warmetechnik des Siemens-Martin-
ofens. Dissertation. (Stuttgart, Konigl. Technische
Hochschnlo *.)

Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1008 S. 717 u. tr., 756u.ff.,
802 u. ff.

Passow*, Dr. H.: Das Coltoseusverfahren. (Aus
»Tonindustrie-Zeitung*“ 1908, Nr. 144.) Erwiderung
auf Dr. H. Kihls Betrachtungen in Nr. 138 der-
selben Zeitschrift.

Rohrleitungen. Teil 1 und 2. Horausgegeben von
der Gesellschaft* fur Hochdruck-Rohr-
leitungen m. b. H., Berlin.

Sach- und Hamen-Register zu H. A. Buecks Werk:
Der Centralverband * Deutscher Industrieller.

Schriften des Werkmeister-Verbandes*. Heft VIII:
Beitrdge zum Verstdndnis technischer Kalender.
Von Otto Lippmann.

Soll, Julius, Sipl.sQftg.: Ueber die Gewinnung
von Morpholchinon aus Phenanthren. Dissertation.
(Stuttgart, Konigl. Techn. Hochschule*.)

Wirtschaftsbericht, Frankfurter, fir das Jahr 1908,
erstattet von der Handelskammer* zu Frank-
furt a. M.

Zusammenstellungen, Statistische, tber Kupfer. Hcraus-
gegeben von Aron Hirsch* & Sohn, nalheratadt.
17. Jahrg. (1891 bis 1908).

Vergl. S. 402 dieses Heftes.

Ferner
0 Zum Ausbau der Vereinsbibliothok g O
noch folgendes Geschenk:

XX1. Einsender: Ingenieur Otto Vogel, Dusseldorf:
Reiser, Fridolin: Das Héarten des Stahles in Theorie
und Praxis. 2. Auflage. 1896.

Aenderungon In dor Mitgliederliste.

Arendt, Max, SipLsQltg., Ingénieur aux Aciéries,
Pompey (Meurthe-et-Moselle), Frankreich.

§ Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1908 S. 712; 1909 S. 376.

Der Silberbergbau zu Schneeberg
Dissertation.  (Heidelberg-,
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Axmacher, Hugo, Betriebschof des Grafenbergor Walz-
werks, G. m. b. H., Dusseldorf, Kurfirstenstr. 58.
Buhring, Walter, Ingenieur der Jinkerather Gewerk-
schaft, Junkerath.

Genenger, Richard, Ingenieur der Friedricli-Alfred-
Hitto, Rheinhausen-Friemersheim.

Goebel, R., Dipl.-Bergingcnieur, Bergwerksdirektor,
Bonn, BismarckstraBe 24.

Hamm, Fritz, Geschaftsfuhrer dor Fa. Carl Spaeter,
G. m. b. H., Mannheim.

Korff, Nicolas, Freiherr von, Dresden, Carlton Hotel.

Mann, Emil K., Betriebsingenieur des Stahlwerks der

Oesterr.-Alpinen Montangesellschaft, Donawitz bei
Leoben, Steiermark.
Mduller, Max, Vorstandsmitglied dor FoerBterschen

Maschinen- und Armaturenfabrik A.-G., Essen-Rulir-
Siid, KorneliastraRe 22.

MuRig, Emil, Mannheim.

Passmann, Theodor, iSipl.sQng., Cleve, Lindenallee 92.

Philips, $r.=3>ng. M., Chefchcmikor der Gelsen-
kirchener Bergwerks A.-G., Abt. Aachener Hiitten-
Verein, Aachen, Adalbertsteinweg 3.

Pothmann, Alfred, Ingenieur der A.-G. Phonix, Abt.
116rder Verein, Horde i. W.

Vogel, Gg. Hch, Mannheim, U. 6. 14.

Werner, Carl, Ingenieur, Lovento uteza 10, Budapest.

Wolff, Iwan, Direktor der A.-G. der Sosnowicer
Rohrenwalzwerke und Eisenworke, Zawiercie, Rus-
sisch-Polen.

Neuo Mitglieder.

Cords, Erich, Sipl.~ng., Dusseldorf-Gerresheim, llalin-
strafle 128.

Dietz,CaW,£)ip(.:3ng.,Volklingen a. d.Saar, Gatterstr.9a.

Goring, Ernst, Ingenieur dos Blechwalzwerkes Schulz-
Knaudt, Abt. Stahlwerk, Duisburg-Wanheim.

Kuckelskorn, Josef, Industrieller, Eilendorf b. Aachen.

Muller, Franz, Ingenieur der Dusseldorfer Eisen-
und Drahtindustrie, Dussoldorf-Oberbilk.

Rosenthal, Max, Betriebsingenieur des Bochumor Ver-
eins, Bochum, BaarestraBBe 25.

Schmitt, Theodor, Ingenieur der A. E. G, Instal-
lationsbureau, Frankfurt a. M., Schwanthalerstr. 36.

Verstorben.

Simons, Hugo, Fabrikant, Rheda. 8. 3 1909.

Nordwestliche Gruppe
des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Die ordentliche Hauptversammlung findet am Mittwoch, den 14. April 1909, mittags

1 Uhr, im Parkhotel zu Dusseldorf statt.

Die Tagesordnung ist wie folgt festgesetzt:

1. Ergénzungswahl fir die nach § 3 al. 4 der Statuten ausscheidenden Mitglieder des Vorstandes.
2. Bericht Uber die Kassenverhaltnisse und BeschlufR Uber die Einziehung der Beitrége.
1 3. Jahresbericht, erstattet vom geschéaftsfihrenden Mitgliede des Vorstandes.

4. Etwaige Antrége der Mitglieder.

Die nachste Hauptversammlung des Vereines deutscher Eisen hitten leute

wird am Sonntag, den 2. Mai d. J

abgehalten werden.

in der

Stadtischen Tonhalle zu Diusseldorf



