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Eine Steuer gegen den

j\/1 it dem Zentralverbande Deutscher Indu-

strieller* yerschlieBen wir uns nicht der
Ansicht, dafi die von den verhiindeten Regie-
rungen vorgeschlagene durchgreifende Reform
der Finanzen des Reiches eine unabweishare
Notwendigkeit ist, sowie dafi, um das Rcich aus
seiner finanziellen Notlage zu hefreien, jedermann
im Vo]ke die Pflicht, hat, Opfer zu bringen. Wir
miissen uns aber auf das entschiedenste gegen
die Einfuhrung einer Steuer auf die zur Er-
zeugung wirtschaftlicher Werte unentbehrlichen
Krilfte wenden, einer Besteuerung, die in der
vorgeschlagenen Form zugleicli schreiende Un-
gerechtigkeiten enthalt und Prftmien auf Riick-
stamligkeit setzt, indem sie den technischen
Fortschritt mit hohen Strafen belegt. Wir be-
finden uns bei diesem Einspruch ebenfalls in
grundsatzlicher Uebereinstimmung mit dem ge-
nannten Zentralverbande. Die Form, in der
die Steuer nach der Gesetzesvorlage erhoben
werden soli, bedarf in vielen Punkten noch

* Yergl. S. 1721 dieser Numnier.

** Wir wollen hier karz die Punkte festlegen,
durch welche die Hohe der Steuer charnktcrisieit
wird, da in dieser Hinsicht durch friihere nicht zu-
treffende Yeroflentlichungon in derTagespresse Unklar-
heiten zu herrschen scheinen. Die Steuer betriigt:

1. fur die elektrischo Arbeit, die gegen
Entgelt abgegeben wird fiinf vom Hundert des Ab-
gabepreises, jedoch nicht iiber 0,41 fiir dieKW .-Stunde;

2. fiir die elektrischo Arbeit, die fiir den eigenen
Bedarf des Erzeugers bestimmt ist, 0,4 ty fur die
KW .-Stunde. Auf Antrag tritt eine ErmaBigung auf
funf vom Hundert dor fiir dio Erzeugung der elek-
trischen Arbeit aufgewendeten Selbstkosten ein, wenn

auf Grund geordneter Buchfiihrung nachgewiesen
wird, daB jener Steuersatz diesen Prozentsatz iiber-
steigt. Die nSiheren Bestimmungen iiber die Be-

rechnung der Selbstkosten erliiBt der Bundesrat;

3. fiir das Gas, das gegen Entgelt abgegeben
"ird, fiinf yom Hundert des Abgabepreises, jedoch
nicht iiber 0,4 4 fiir das Kubikmeter;

4. fiir das Gas, das fiir den eigenen Bedarf des
Erzeugers bestimmt ist, soweit os einen oberen Heiz-

wert von wenigstens 3000 WE. im Kubikmeter bei
0° und 760 mm Druck aufweist, 0,4 4, soweit es
einen geringeren Heizwert aufweist, 0,2 <9 fiir daa

Kubikmeter. Auf Antrag tritt eine ErmaBigung auf
funf Yom Hundert der fiir die Erzeugnng des Gases
aufgewendeten Selbstkosten ein, wenn auf Grund ge-
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weiterer Aufkliirung; wir befurchten, dafi, wenn
sieli auch die groBten Steuergenies und die
ersten Techniker an die Arbeit setzen, sie die
Aufgabe nichtbefriedigend werden losen konnen,
sondern die Anwendung des Gesetzes eine un-
aufhorlich flieBende Quelle zwiespaltiger Ansichten
der Steuerbehorde und der Steuerzabler und da-
mit des steten Unfriedens sein wird.

Im Hinblick auf die Bedeutung dieser neuen
Steuerarten, die unmittelbar die weitere Entwick-
lung unserer deutschen Industrie und ihren tech-
nischen Fortschritt bedrohen, haben wir ver-
sucht, die Wirkung der beiden Steueiworlagen
auf die Betriebe festzustellen.** W ir sind dabei
durch eine groBe Anzahl von Werken in dankens-
werter Weise unterstiitzt worden.

Dadurch ist es moglicli, uns an Hand von An-
gaben iiber die durchschnittliche jahrliche Erzeu-
gung an Rohstahl bezw. Roheisen die auf den Wer-
kenerzeugteundyerbrauclite Anzahl von Kilowatt-
stunden, den Bedarf an Gliihlampen und Kohlen-

ordneter Buchfiibrung nachgewiesen wird, daB jeno
Steuersatzo diesen Prozentsatz iibersteigen. Die
naheren Bestimmungen iiber die Berechnung der

Selbstkosten erliiBt der Bundesrat.
Die Besteuerung der Boleuchtungsmittel
betriigt:
A. fiir elektrische Gliihlampen und Breimer zu solchen
1. bis zu 15 W att: 54 fur das Stiick,

2. yoiiiiber 15 bis 25 W att: 10 4 fur das Stiick,
3. yoniiber 25 bis 60 W att: 20 4 fiir das Stiick,
4. Yon uber60 bis 100AYatt: 30 4 fiir das Stiick,

5. Yoniiber 100 W att:50 4 fiir das Stiick;

B. fiir Gliihkorper zu Gasgliihlicht- und ahnlichen
Lampen: 10 4 fiir das Stiick;

0. fiir Brennstifte zu elektrischen Bogenlampen: 1 Jl
fiir das Kilogramm;

D. fiir ljuecksilberdampf-;, und iihnliche elektrische
Lampon bis 100 W att: 1 JI fiir das Stiick, fiir
solche Yon lioherem Yerbraucho je 1JI mehr fiir
jedes weitere angefangene Hundert Watt. —

Der voraussichtliche Ertrag der Steuer wird auf
rd. 54,9 Millionen geschiitzt, wobei die Elektrizitat

mit 17,4 Millionen JI, das Gas mit 14,5 Millionen
die Beleuchtungsmittel fur Elektrizitat mit 13,0 Milli-
onen .4, solche fur Gas mit 10,0 Millionen be-

troffon werden. Die Verwaltungskosten und sonstigen
Auslagen werden auf 4,9 Millionen angenommen,
so daB ein Reinertrag Yon.rd. 50 Millionen e« yerbliebe.

1



1G90 Stahl und EiBon.

stiften ein einwandfreies Bild von der zu er-
wartenden Besteuerung zu maclien. W ir haben
dabei allgemein den Abgabesatz von 0,4 Pfg.
fiir die Kilowattstunde in die Rechnung einge-
setzt, da wir es fiir fast ausgeschlossen halten,
dafi fiir die vom Gesetzgeber yorgesehene Stetier-
ermafiigung auf 5°/o der fiir die Erzeugung der
elektrischen Arbeit aufgewendeten Selbstkosten
die notwendigen Unterlagen zum einwandfreien
Nacliweise der wirkliclien Selbstkosten erbracht
werden konnen, ohne vielfachen Schwierigkeiten
zu begegnen. Jedenfalls konnte man bei un-
serer Aufstellung mit dem ermaBigten Steuer-
satze niclit rechnen, da die hier zutreffenden
Yerlialtnisse bei den einzelnen Werken iiberaus
scliwankend und wungleichmafiig sind. Unter
dieser Yoraussetzung ergeben unsere Auf-
stellungen, daB die Belastungen durch die Elek-
trizitatssteuer allein (einschl. Beleuchtungs-
mitteln) fiir die Tonne Roheisen bezw. Rolistahl
zwisclien 8 und 55 ~ schwanken. Eine solche
Yerteuerung unserer Erzeugnisse miiBte not-
wendigerweise unseren Absatz auf dem Aus-
landsmarkte aufs schwerste beeiutrachtigen. Ais
Folge dieser Besteuerung ware schliefilich bei
weiterem Riickgange der Geschaftslage zu er-
warten, daB tausende unserer Arbeiter brotlos
werden wurden.

Allgemein ist festzustellen, daB die Werke,
die am meisten mit dem technischen Fortschritt
vorangegangen sind, am hartesten durch die
Steuer betroffen wiirden. So bemerkt auch ein
Werk in seinen Mitteilungen sehr zutreffend:
»Sollte die Elektrizitatssteuer Tatsache wer-
den, so miissen wir geradezu bedauern, daB
wir uns bei der Errichtung unserer Gaszentrale
von dem Gedanken leiten lieBen, uns die Er-
rimgenschaften der modernen Technik in aus-
giebigster Weise nutzbar zu machen. Hatten
wir Dampf ais Energietrager gewahlt, dann
wiirde unsere Anlage von einer solcli unge-
heuren Steuerlast verschont geblieben sein. Da
wir aber mit der Technik fortschreiten wollten,
so sollen wir jetzt dafiir biiBen.ll

Um welche Summen es sich bei der Be-
steuerung der Gliihlampen und der Kohlenstifte
fiir Bogenlampen handelt, gelit daraus her-
vor, daB groBe Werke fiu* die ersteren jahr-
lich etwa 6000 bis 8000 J6, fiir die letzteren
aber in mehreren Fallen Betrage von -10- bis
50 000 Jh aufzuwenden haben werden. Selbst
yerhaltnismaCig kleine Betriebe muBten nach
unserer Rechnung mehrere Tausend Mark allein
fur die Steuer auf Kohlenstifte erlegen. Aber
schliefilich hatte diese Besteuerung, falls sie
Gesetz werden sollte, wenigstens den Yorzug,
dafi man mit Zahlen rechnen kann, deren Fest-
stellung mit keinerlei Belastigung yerbunden ist.
W ie jedoch unsere Betriebe sich mit der steuer-
auitlichen ilessung des elektrischen Stromes ab-
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finden sollen, obne taglichen Belastigungen und
Schwierigkeiten zu begegnen, ist uns unver-
standlich. W ir besitzen lieute nocli Kkeinen
Elektrizitatszahler, der einwandfrei arbeitet.
Welche Quelle von YerdrieBlichkeiten und
Streitigkeiten wird allein diese Schwierigkeit
sein. Kurz, ein Blick in den Gesetzentwurf zeigt,
welchen Scherereien unsere Betriebe ausgesetzt
wiirden, allein durch die Umstandlichkeiten,
dio sich aus der praktischen Durchfiilming der
Steuererhebung ergaben. Selbst wenn die vor-
gesehene Besteuerung elektrischer Energie auf
keine technischen Schwierigkeiten stofien sollte,
so erscheint doch der gesetzliche Zwang zur
Festlegung eines betrachtlichen Kapitals ohne
wirtschaftlichen Nutzen in Elektrizitatszahlern
usw. nationalokonomisch ais wenig zweckmafiig.

Wir wollen auch nur andeuten, welche Un-
gerechtigkeit darin liegt, daB auf Stromyer-
luste in den Leitnngen usw. gar keine Riick-
siclit genommen wird, sondern der volle Betrag
des erzeugten Stromes bei der Steuerberechnung
herangezogen werden soli.

Noch schlimmer liegen die Verhaltnisse bei
der Berechnung und Erhebung der beabsichtigten
Gassteuer. Wir folgen hier den Ausfulirun-
gen, die uns Hr. Dipl.-Ing. J. Brandis in
Aachen freundlichst zur Verfiigung gestellt hat.

Aus der Kohlenverbrauchsstatistik lafit sich
schliefien, dafi mindestens 80 °/o der gesamten
Gaserzeugung auf Hiitten- und verwandte Be-
triebe entfallt. Ein kleiner Teil dieser Gas-
menge, Hochofengas von rund 750 bis 950
Kalorien Heizwert f. d. cbm, kommt fiir die Be-
steuerung ais unter der Steuergrenze von I00OKal.
im Kubikmeter liegend nicht in Betracht. Ein
weit groBerer Teil, das in besonderen Apparaten
(Generatoren usw.) erzeugte Gas (Generatorgas,
Kraftgas) von durchschnittlich 1050 bis 1150
Kalorien Heizwert im Kubikmeter (bei schlechteni
Ofengang sinkt letzterer zeitweilig unter 1000
Kalorien) soli mit 0,2  f. d. cbm besteuert werden.

Es handelt sich hier um die Erzeugung ganz
gewaltiger Gasmengen, hauptsachlich zur Heizung
von Schmelz-, Warm- und Gliihofen, deren Tages-
bedarf zwischen etwa 10000 und mehr ais
100 000 cbm schwankt. Zur annahernden Beur-
teilung der Yerlialtnisse moge dienen, daB die
Heizgasleitungen (meist gemauerte, unterirdische
Kanale) seiten einen Querschnitt unter 1 qin,
haufig einen solchen von 2 bis 3 gm haben. Bis-
weilen betragt die Lange dieser Leitungen mehrere
100 m, meist wird jedoch die Gaserzeugungsstelle
moglichst nahe an die Verbrauchsstelle lieran-
gelegt, sogar haufig mit dieser zu einem Ganzen
organisch yerbunden. Stets fiihren die Heizgase
Staub und Teer mit sich und haben fast immer
eine Temperatur von iiber 100 0 Celsius.

Hieraus erhellt, daB das genaue Messen solcher
Gase auf kaum iiberwindliche Schwierigkeiten



18. November 1908.

stofit und jedenfalls gftnzlich neuartige tech-
nische Einrichtungen verlangt, deren Entwick-
lung moglicherweise Jahre erfordern, deren Ein-
filhrung aber zweifellos aufierordentlich hohe
Kosten verursachen wiirde.

Auf die zahlreichen betriebstechnischenSchwie-
rigkeiten einer fortlaufend zu iiberwaclienden
GasmeBvorriclitung in derartigen Anlagen kann
hier nicht niilier eingegangen werden; wahr-
scheinlich wurden sieli bei Einfiihrung der ge-
planten Gasbesteuerung viele Betriebe zu einer
kilnstlichen Versclilechterung des Gases ent-
schliefien und deren wirtschaftliche Nachteile in
denKaufnehmen, um der Besteuerungsschererei zu
entgehen. Dies wiirde der SteuerhinterzichungTUr
und Tor oftnen, zu deren Yerhinderung kostspielige,
betriebslilstige Kontrollen einzufiihren wiiren.

Auch in den Fallen, in welchen das Kraft-
gas nicht fiir Ofenheizung sondern zum Motoren-
betriebe dient und hierfiir gereinigt und gekiihlt
wird, sind die machtrgen Gasrnengen mit den be-
kannten Mefivorriclitungen nicht zu bewflitigen.
Die Leistung dieser grofien Gaskraftzentralen
fiir Geblii.se-, W alzwerks- und etektrischen Betrieb
geht in die Runderttausende von Pferdestarken,
entsprechend einem tiiglichen Gasverbrauch, der
sieli nach Millionen von Kubikmetern bemifit.

Sehr ithnlich liegen die Verhaltnisse beiden
Kokereianlagen. Die hier ebenfalls in ganz
gewaltigen Mengen erzeugten Gase von 3000
bis 4000 Kalorien Heizwert. f. d. cbm dienen
jetzt grofitenteils zur Heizung von Oefen und
Dampfkesseln, sowie zur Speisung von Gas-
kraftanlagen im eigenen Betriebe. Neuerdings
fangt man an, das iiberschiissige Gas fiir Stiidte-
beleuchtung oder an Elektrizitatswerke abzu-
geben, das dann noch einer besonderen Reini-
gung unterzogen werben mufi. Auch hier wiirde
die Aufstellung von fortlaufend kontrollierbaren,
genauen Mefivorrichtungen insbesondere fiir den
Ofen- und Kesselbetrieb auf die groBten Schwierig-
keiten stoBen.

Das Gesetz diirfte jedoch von geradezu ver-
bangnisvoller Wirkung fiir die mittleren und
Kleinbetriebe sein. Bei letzteren haben sich im
vergangenen Jahrzelmt die Kraftanlagen mit
Sauggas unter aufierordentlich erfreulichem wirt-

schaftlichem Erfolge eingebiirgert. Die Menge
und BeschatTenheit des Gases ware hier der
Verwendung von Gasuhren nicht hinderlicli;

dagegen wiirde die Aufstellung derselben mit
den erforderlichen Nebenapparaten (weitere Gas-

reiniger, Behalter mit Glocke zum Ausgleich
iles SaugstoBes usw.) einen groBeren Raum
beanspruchen, ais die ganze Gasanlage jetzt

einnimmt, und in den weitaus meisten Fiillen
unmoglich sein. Ferner sind die betriiclitlichen
Anschaffungskosten dieser Einrichtungen zu be-
riicksichtigen, die mehr ais die Hslfte der jetzigen
Anlagekosten einer nonnalen Sauggasanlage be-
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tragen. Die Folge des Gesetzes ware daher
der polizeilicho SclilnB vieler kleiner Sauggas-
betriebe und der Ruin eines bliihenden Zweiges
der Maschinenindustrie.

Zu den technischen Schwierigkeiteh der Be-
steuerungsdurchfiihriing gesellen sich Bedenken
finanzieller Natur. Der Gesetzentwurf sieht eine
Besteuerung des Kubikmeters Gas von iiber

(bezw. wunter) 3000 Kal./cbm mit 0,4 (bezw.
0,2) Pfg. und bei Yerwendung fur eigenen Be-
darf einen Hochstsatz von 5 °/o der Selbst-

kosten vor. Lediglich dieser letzte Satz kommt bei
der Besteuerung industrieller Betriebe in Frage,
da die Selbstkosten der genannten Industriegase
stets weit unter 8 bezw. 4 Pfg. f. d. clmi liegen.
Sehr haufig sind diese Gase ein Nebenerzeugnis,
das friiher ganz oder teilweise unausgenutzt in
die Luft ging. Die Huttenwerke selien daher
nicht mit Unrecht die wirtschaftliche Verwertung
dieser Gase ais reinen Gewinn an. Von einer
einwandfreien Berechnung der Selbstkosten ohne
willkiirliche Annahmen kann in allen diesen Fallen
nicht die Rede sein.

Ueber die Notwendigkeit der Einfiihrung
neuer Stenem besteht, wie wir oben schon aus-
fulirten, kein Zweifel; auch ist es gerechtfenigt,
dafi die Industrie entsprechend ilirer Bedeutuug
zur Besteuerung heiangezogen wird. Grund-
satzlich ist aber doch daran festzulialten, dafi
die Steuerlasten nach Moglichkeit gleichmaBig
verteilt und nicht einzelnen Betrieben willkiirlicli
aufgebiirdet werden.

In eigentumlichemW iderspruch zu diesem Grund-
satze steht da z. B., daB ein Gewrrbebetrieb bei
direkter Benutzung einer Wasserkraft mittels
Turbine zum Antrieb der Arbeitsmaschinen
steuerfrei bleibt, bei Zwischenschaltung elektri-
scherKraftubertragungaberbesteuert wird. Ebenso
ungerechtfertigt ersclieint, daB die Erzeugung
von Geblasewind fiir hiittentechnische Zwecke
oder der Antrieb von WalzenstraBen bei Be-
nutzung von Elektromotoren oder Kraftgas-
motoren besteuert wird, dagegen bei Ver-
wendung von Hochofengasmotoren oder Dampf-
maschinen steuerfrei bleibt.

Noch deutliclier werden die sich aus dem
Gesetzentwurf notwendigerweise ergebenden In-
konseguenzen an (lem einfachen Beispiel, daB
eine Werkstatt A mit Sauggasbetrieb 5 %0 ihrer
Brennstoffkosten dem Staate zahlt, wahrend die

Schreinerei B mit Dampfkraft frei ausgeht.
Warum bleibt Uberhaupt die Arbeit in Form
von Dampf oder irgendwelcher mechanischen

Energie (Wasser-, Windkraft) steuerfrei, wenn
die gleiche Arbeit in Gas oder Elektrizitat be-
steuert wird? Warum mufi der gualinendeSchorn-
stein des DampfkessSels durch Steuerfreiheit
pramiiert und dio den Kulturfortschritt rejirasen-
tierende Gas- und Elektrotechnik ais ,,bete noire*
behandelt werden? Die Kedaktion.
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Ueber elektrische Umkehr-Walzenstrafien.

Yon B. K. Lambrecht,

ei tlen Erorterungen* iu dieser Zeitschrift
iiber elektrische Umkehr-WalzenstraBen

war immer (lic Rede von solchen Antrieben, die
von einer groBen Hiittenzentrale aus ihre Energie
erhalten, und die mit einem Ugner-Umformer
arbeiten. Dadurch kann leicht die Meinung auf-
kommen, daB dies die einzig mogliche Ausfiihrung
derartiger Antriebe sei. Es moge mir daher
gestattet sein, das Wesen dieser Antriebe und
die damit zusaminenhangenden Fragen auf Grund
der bisherigen Ausfiilirungen ilnd Vorschl!lge
noch einmal im Zusammenliange kurz darzustellen.
Das Charakteristisclie ist nicht der Illgner-
Umformer, sondern das elektrische Steueraggregat,
bestehend aus dem Walzmotor und der Steuer-

D = Erregerwickelung. E = Eleklromotor.
F = Weude-NchenschluGregulator der Steuerdynamo.

dynamo, die gewissermaBen elektrisch rnitein-
ander gekuppelt sind, nach der Leonard-Schaltung.
Diese von dem Amerikaner Ward Leonard
angegebene AnlaBschaltung ist schon lange be-
kannt und wurde schon Ende der achtziger oder
Anfangs der neunziger Jahre bei der Forder-
mascldne auf Hollertzug in ahnlichem Sinne wie
hier von der A.-E.-G. benutzt. Beide elektrische
Maschinen des Steueraggregates werden ais
Gleichstrom-NebenschluBmaschinen ausgefiihrt,
deren Felder fremd erregt sind. Wahrend nun
das Magnetfeld des Walzmotors dauernd unbe-
einfluBt bleibt, wird das Magiietfeld der Steuer-
dynamo durch Widerstandsregulierung von seiten
des Fuhrers willkiirlich in seiner Starke geandert.
Die von aufien stets gleichmaBig und in gleichem
Drehsinne angetriebene Steuerdynamo erzeugt
hierbei einen Strom, der entsprechend dem
starkeren oder schwacheren Magnetfelde eine
h6here oder niedere Spannung hat. Der einzig
und allein in diesem Stromkreis der Steuerdjmamo
eingeschlossene Anker des Walzmotors nimmt

*Yergl. u. a. ,,Stalil und Eisen* 1908 Nr. 17 S. 577;
1908 Nr. 18 S. 609; 190S Nr. 11 S. 355.

Ingenieur

O = Zuleitung fur die Frcmderrcgung.

in Neunkirchen (Bez. Trier).

jedesmal eine dieser Spannung entsprechende
Drehzahl an, die so lange konstant bleibt, bis
durch Aenderung des Feldes der Steuerdynamo
die Spannung des Ankerstromes geandert wird.
Die Schaltung zeigt untenstehendes Scheina
(Abbildung 1).

Die Steucrung erfolgt nur durch Verstellen
des Hebels, durch dessen Mittelstellung der Walz-
motor stillgesetzt wird. Wird der Hebel iiber
die Mittelstellung hinausbewegt, so wird dadurch
das Feld der Steuerdynamo und damit auch die
Richtung des Hauptstroines umgekehrt, was zur
Folge hat, daB auch der Walzmotor in ent-
gegengesetzter Richtung wie vorher umlauft.
Den Endstellungen des Hebels entsprechen die

hochsten Umdrehungszahlen
desWalzmotors in dem einen
oder dem anderen Sinne.
Diese  Steuerung erfolgt
nahezu vollkommen verlust-
los, da der Hauptstrom
selbst nicht gedrosselt wird,
wie bei der sonst iiblichen
W iderstandsregulierung, um
eine Aenderung der Um-
drehungszahl zu erzielen.
Die Drosselung beschrankt
sich yielmehr auf den Strom
der NebenschluBerregung
der Steuerdynamo, welcher
nur einige Prozent des Hauptstroines, also wenige
Kilowatt ausinacht. Der zur Erregung beider
Maschinen des Steueraggregates erforderliche
Gleichstrom kann entweder einem vorhandenen
Gleichstromnetz direkt entnommen oder durch
einen kleinen Umformer in die passende Stromart
und Spannung uingewandelt werden, wenn es
nicht die Yerhaltnisse erfordern, eine kleine un-
abhangige Dynamo hierfiir aufzustellen. Damit
der Fiihrer sofort und sicher den Walzmotor
in der Hand hat, ist es erforderlich, dafi die
Spannung des Erregerstromes konstant bleibt und
daB die Erregung der Steuerdynamo jedesmal
ohne merkliche Nacheilung, eine Folge der Selbst-
induktion der Magnetwicklungen und der magne-
tischen Tragheit der Magnetschenkel, sofort der
Bewegung des Steuerhebels folgt.

Die Hochstleistungen, welche von dem Steuer-
aggregat zu bewaltigen sind, betragen bei
schweren Btock- und Profilstrafien 6000 bis
9000 P. S.je nach der Anzahl der Geriiste. Aller-
dings kommen diese Hochstleistungen seltener
und dann nur momentan vor, wie iiberhaupt die
Arbeit der UmkehrstraBe eine stark intermittie-
rende ist. Da nun die elektrische Beanspruchung
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einer Dynamomaschine durch ihre Erwarmung
begrenzt ist, so hrauclit das Steueraggregat niclit
fiir eine Dauerleistung von oben genannter GroBe
bemessen zu sein, sondern kann viel kleiner ge-
halten werden. Dies hat nehen der Verbilligung
der Anlage denVorteil, daB ein besserer Wirkungs-
grad erzielt wird. Bei der doppelten Umsetzung
der Energie ist aber ein guter Wirkungsgrad
des Steueraggregates und somit seine richtige
Dimensionierung von groflter Wiclitigkeit fiir
die Wirtschaftlichkeit der Anlage. Wie aus
Abbildung 3 der Tafel X1 dieser Zeitschrift,*
welche die Energieaufnahme des Walzmotors beim
Auswalzen eines Blockes darstellt, sich erkennen
laBt, liegen bei weitem die groBeren Arbeitsflachen
in der unteren Hiilfte der Beanspruchung; uud
es miiBte die GroBe des Steueraggregates dem-
entsprechend so gewahlt werden, daB die Schwer-
puukte aller Arbeitsfliichen in dic Zone des
giinstigen Wirkungsgrades fallen. Natiirlich muB
das Steueraggregat mit Riicksicht auf die stofiweise
Beanspruchung recht Kkrilftig gehaut sein, doch
ergibt sich eine Yerschiedenheit fiir die Aus-
bildung beider Maschinen insofern, ais die Steuer-
dynamo stiindig in gleicher Riehtung uinlauft,
wahrend der Walzmotor in Kiirzester Zeit an-
gelassen, zum Stillstande gebremst und reversiert
werden inuB. Die notwendige Folge davon ist,
daB das Anker-Schwungmoment inoglichst klein
zu halten ist, um die Beschleunigungsarbeit auf
ein MindestmaB zu heschriinken. Im Gegensatz
hierzu erhalt dieSteuerdynamo so groBe Schwung-
massen, daB ihre Antriebsmaschine nur fiir eine
durclischnittliche Leistung bemessen zu sein
braucht, welche sich aus der Summe der Arbcits-
flachen, dividiert durch die Dauer der Walzung
ergibt. Damit aber die Schwungmasse periodisch
Energie abgebeu und wieder ansammeln kann, ist
ein Spiel ihrer Winkelgescliwindigkeit Voraus-
setzung. Die Ausfiihrungen zeigen einen Abfall
in der Drehzahl von 15 bis 20 °/o, wobei unter
Venvendung entsprechender Schwungmassen die
Leistung der Antriebsmaschine auf o der
Hochstleistung des Walzmotors, also auf 1200
his 1800 P. S. beschrankt werden kann.

Die Antriebsmaschine selbst kann nun eben-
sogut eine Dampfmaschine mit mehrfacher
Expansion, eine Gasmaschine, eine Dampfturbine
oder Wasserturbine wie der beim llgner-Umformer
benutzte Elektromotor sein, wenn ihre Regulierung
den gestellten Anforderungen entspricht. Bei
eintretender Ueberlastung muB die Antriebs-
maschine in ihrer Drehzahl zuriickgehen und
dadurch die Mehrleistung dem Schwungrade zu-
schieben, dann wieder mit fortschreitender Ent-
lastung allmahlich hinaufregulieren und das
Schwungrad aufladen, bis bei Erreichung der
normalen Umdrehungszahl ein Beharrungszustand

* Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 18.
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eintritt, der natiirlich durch ein neues Spiel bald
wieder abgelost wird.

Wie der Walzmotor an die WalzenstraBe,
so ist auch die Steuerdynamo an ihre Antriebs-
maschine raumlich, sowie in ihrer Drehzahl
gebunden, denn derartig grofle Leistungen
werden meistens durch direkte Kupplung iiber-
tragen. Steuerdynamo und Walzmotor hangen
jedoch nur durch starke Kabel zusammen, welche
die Arbeitsstrome zwischen beiden Ankern
vermitteln und die Steuerdynamo mit ihrer
Antriebsmaschine kann deshalb an beliebiger
Stelle, auch auBerhalb des Walzwerkes Auf-
stellung finden. Die iu Betracht kommenden
Umdrehungszahlen fiir die WalzenstraBen betragen
60 bis 160, dagegen bei den Antriebsmaschinen
etwa 100 bis 120 fiir Gas- und Dampfinaschinen,
400 fiir Elektromotoren wund 1500 fiir Dampf-
turbinen. Die geringen Drehzahlen der Walzen-
straBen filhren zu verhaltnismaBig groBem
Durchmesser des Walzmotors und man ist ge-
zwungen, um die Forderung Kkleiner Schwung-
momente fiir den Anker zu erftillen, den Motor
in zwei Maschinen zu unterteilen, deren Anker
untereinander gekuppelt sind. In gleicher Weise
sind auch bei den Ausfilhrungen mit llgner-
Umformern die Steuerdynamos unterteilt worden,
jedoch in entgegengesetzter Absicht, namlich
um Maschinen mit hoher Drehzahl und damit
groBe kinetische Energie bei geringem Gewicht
des zusatzlichen Schwungrades zu erhalten.
Diese Unterteilung, die bei so groBen Maschinen
den Wirkungsgrad nicht merklich beeinfluBt,
bietet noch den Vorteil, daB durch Hinterein-
andersclialtung der zusammengehorigen Anker
mit hoheren Spannungen gearbeitet werden
kann, ohne daB an die Kommutatoren abnormale
Anforderungen gestellt werden. Die hohere
Spannung, bis 1500 Yolt, gestattet eine Yer-
minderung der Kabelguerschnitte, was besonders
bei groBen Leistungen und groBeren Entfernungen
zwischen Steuerdynamo und Walzmotor ins
Gewicht fallt. Zeigen sich schon bei dem
Antrieb durch Elektromotor einige Schwierig-
keiten beziiglich des Schwungrades, so werden
diese noch unangenehmer bei den beiden auBersten
oben genannten Drehzahlen 100 und 1500, bei
Gasmaschine und Dampfturbine, wenn sich auch
die Lagerreibung durch zweckmaBige Ausbildung
der Lager heruntermindern laBt, bei Druckol-
schmierung betragt nach Kottgen der Lager-

Reibungskoeffizient nur noch -yi®, bei Kugellagern

gar nur r™)* m(* wenn auch neue Konstruk-

tionen im Yerein mit geeignetem Materiat die
Ausfiihrung ermijglichen werden, so hleiben doch
die schweren Schwungrader besonders fiir die

* ,Stahl und Eisen"™ 1904 Nr. 3 S. 138.
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Pausen eine litstige Beigabe. Die Schwierig-
keiten entfallen sofort, wenn eine Uebersetzung
zwischen Antriebsmaschine und Steuerdynamo
oder auch noch zwischen Walzmotor und Walzen-
strafie eingcschaltet wird. Das wird zwar bei
den friilier genannten Strafien gerade nicht die
Regel bilden, doch gibt es eine Menge Kkleinerer

Antriebe, die dadurch eine zwanglose Losung
gestatten. So konnten z. B. mehrere Gicht-
aufziige durch eine Gasmaschine betrieben

werden, welche im Gebliisehause zusammen mit
den Steuerdynamos untergebracht ist und diese
durch einen Riemen antreibt. Das schnellanfende
Schwungrad und die mit ihm zu einem Satz
zusammengekuppelten Steuerdynamos fallen dann
bedeutend kleiner aus, ais wenn ihnen die
niedrige Umdrehungszahl der Gasmaschine auf-
gezwungen wird. Ein Abstiirzen der Forder-
sclialen infolge Abschlagens des Riemens ist
nicht zu befiirchten, da vermoge der in dem
Schwungrad aufgespeicherten Energie die ein-
geleitete Bewegung zu Ende gefiihrt werden
kann. AuBerdem sind aber auch dic Umdrehungs-
zahlen der in Frage kommenden Antriebs-
maschine gar nicht so ungiinstig, wie oben an-
genommen wurde; durch Nennung der untersten
und obersten Grenzzahlen sollte nur auf das
anzustrebende Ziel hingewiesen werden; es
miissen Kolbenmaschinen mit hohen, Dainpf-
turbiuen mit niedrigen Umdrelmngszahlen ver-
wendet werden. Auch sind so schwere Schwung-
riUler, wie sie den Blockstrafien mit llgner-
Umformer entsprechen wurden, in den meisten
Fiillen bei dem gemischten System gar nicht
notig; denn dort war es die Riicksicht auf die
gemeinsame elektrisehe Zentrale oder das fremde
Netz, von welchem Stofie aufs peinlichste fern-

gehalten werden sollten. Ferner haben die
anderen Umkehrstrafien nicht eine so stofiweise
Beanspruchung wie gerade die Blockstrafie.

Bei langen Arbeitszeiten mit kurzen Zwischen-
pausen hat ein schweres Schwungrad gar keinen
Zweck, denn es kann nur die iibertliissige Arbeit
der kurzen Reversierpause der folgenden Arbeits-
zeit zugutebringen. Man mufi dann eine grSfiere
Antriebsmaschine in Kauf nehmen.

Es gibt jedenfalls eine Menge Fiille, in denen
das gemischte System — Steuerdynamo durch
Kolbeninaschine oder Turbino direkt oder mit
Zwischenubersetzung angetrieben, — mit Yorteil
Yerwendet werden kann. Yergleicht man dieses
mit dem llgner-Umformer, so ergeben sich zu-
nilchst geringere Anlagekosten, da die Dynamo
in der Zentrale und der Uinformermotor weg-
fallen. Wenn dafiir auch bei langsam laufender
Antriebsmaschine die Steuerdynamo und das
Schwungrad grofier werden, so kann man doch

rechnen, dafi die Kosten des Umforiners ganz
herausfallen. Noch mehr bestechend ist der
Gedanke, dafi eine zweimalige Umsetzung der
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Energie, einmal in der elektrischen Zentrale,
das zweite Mai im Umformer gespart wird, wo-
durch der Gesamtwirkungsgrad, dor jetzt 55°/o

betrilgt, um 20% und mehr erlioht werden
kann. Die Verbesserung des Wirkungsgrades
fiir alle Fitllc so hoch anzunehmen, ist jedoch

niclit berechtigt, da einerseits die Regulierung
der Antriebsmaschine derein Wirkungsgrad etwas
herabdriicken, anderseits ein schweres Schwung-
rad oder eine Uebersetzung einen Teil des
Gewinnes wieder aufzehren kann.

Neben der noch viel umstrittenen Wirt-
schaftlicbkeit wird der elektrischen Umkehr-
strafie ihre leichte und genaue Steiierfilhigkeit
und ihr geringer Raumbedarf (an der StraBe
selbst) die Zukunft sichern. Ihre Steuerfahigkeit
ist durch die bisherigen Versuche erwiesen,
wonach ein Umsteuern der Strafie auf volle
Umdrehungen in 2 bis 2 1j2 Sekunden moglich
war, eine Leistung, die von einer Dampf-
Umkehrmascliine wohl kaum iibertroffen werden
kann. Ein Drosseln durch ungeschickte Hand-
habung der Steuerung ist nicht zu befiirchten,
da ein Drosseln iiberhaupt nicht moglich ist,
so dafi also die Wirtschaftlichkeit niclit you dem
Geschick und der Gewissenhaftigkeit des Maschi-
nisten abliiingt, wie bei der Dampf-Umkehr-
maschine. Auch besteht ein wesentlicher
Unterschied darin, dafi die beim Anfahren in
die Walzen wund den Anker geschickte Be-
schleuniguiigsenergie nicht durch frische Arbeit
am Ende des Stiches Yernichtet werden mufi,
also doppelt verloren geht, sondern zum grofien
Teil wiedergewoimen und in das Schwungrad
zuriickgeleitet wird. 'Wenn  niimlich  durch
Zuriickziehen des Hebels das Feld der Steuer-
dynamo geschwiichc wird, wiihrend noch der
Walzmotor unter dem Einflufi der Massen weiter-
laufen will, so vertauschen beide Maschinen
ihre Rollen; der Walzmotor arbeitet dann ais
Dynamo und suclit die Steuerdynamo zu be-
schleunigen, um ihre elektromotorische Gegen-
kraft zu erhohen. Wenigstens ein Teil der
Beschleunigungsarbeit pendelt so zwischen dem
Schwungrad und den reversierten Massen hin
und ber.

W ie schon friiher erwiihnt, konnen die An-
triebsmaschinen mit den Steuerdynamos an be-
liebiger Stelle aufierhalb des Walzwerkes unter-
gebracht werden, wobei zweckmiifiig die zu
melireren Umkelirstrafien gehorenden Systeme in
einer Achse nebeneinander aufgestellt werden,
derart, daB sie eventuell auch miteinander ge-
kuppelt werden konnen. Dadurch ergibt sich
eine aufierordentliche grofle Reserve insofern,
ais durch Umschaltung der Kabel jedes System
auf jede beliebige Strafie arbeiten kann. Die
W artung der gleichmilBig umlaufenden Maschinen
ist die denkbar einfachste und nicht verschieden
von derjenigen einer elektrischen Zentrale ohne
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Schaltanlage. Falls die elektrische Zentrale nicht
zu weit yon (len UmkehrstraBen entfernt ist, was
ja auch fiir den llgncr-Umformer bei Gleichstrom
Erfordernis ist, konnen die Steuermaschinen direkt
in der Zentrale aufgestellt werden. Fiir dasWalz-
werk selbst bleiben dann nur die wenig Baum
beauspruchenden Walzmotoren Ubrig. Diese
kraftig gebauten Motorcn sind beziiglich der
W artung so anspruchlos wie irgend eine Maschine.
Die Umdrehungszahl des Walzmotors ist alleiu
bestimmt durch die Stellung des Steuerhebels;
ein Durchgehen bei plotzlicher Entlastung ist
daher ganzlich ausgeschlossen. Die Steuerung
erfolgt spielend leicht, da keine mechanischen
Krafte mit dcm Hebel zu iiberwinden sind, so daB
der Fiihrer seine ganze Aufmerksamkeit dem
Arbeitsvorgang zuwenden kann. Da auBerdem
die schmicgsaine Veibindung vermittels nur
zweier diinner Kabel zwischen Steuerschalter und
Steuerdynamo eine beliebige Anordnung des
Fiihrerstandes gestattet, so wird der Fiihrerstand
zweckmaBig auf einer erhohten Biihne vor der
SlraBe untergebracht, von wo der Fiihrer alles
beauem iibersehen kann. Von dieser Biihne aus
lasseu sich gleichzeitig Rollgange, Walzenaustell-
yorrichtung, Kantapparat usw. bedienen. Wird
durch diese Anordnung die Uebersichtlichkeit
des Walzwerkes erhoht, so erleichtern die elek-
trischen MeBinstrumente, die dauernd und ohne
Bedienung arbeiten, in idealer Weise die Ueber-
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wachung des Betriebes. da nicht nur der Arbeits-
verbrauch fiir eine bestimmte Erzeugung, sondern
auch der Kraftbedarf fiir jeden einzelnen Stich
unmittelbar abgelesen werden kann. Besonders
letzteres ist fiir die Beurteilung einer neuen
Kalibrierung von groBem Wert. Volt- und Am-
psremeter werden vor dem Fiihrer angebracht,
damit er die Vorgange in seinen Maschinen stets
vor Augen hat, wahrend ein Kilowattstunden-
Zahler und eventuell auch ein Wattmeler besser
bei der geschiitzteren Steuerdynamo angebracht
werden. Dabei werden Briiche auch an der
W alzenstraBe seltener eintreten ais bei unmittel-
barem Dampfantrieb, da die auf irgend eine
zu bestimmende Hochstbelastung eingestellten
Maximalautomateu den zu stark anwachsenileu
Strom unterbrechen, wenn nicht schon yorher der
Fiihrer durch das AmpsSremetergewarntworden ist.

Der elektrische Umkehrautrieb eignet sich
wie fiir Fordermascliinen und WalzenstraBen,
ebenso fiir eine groBe Anzahl anderer Antriebe,
von denen eine groBe Steuerfahigkeit yerlangt
wird, wie yon Autoinobilen, Lokoinotiyen, Hafen-
und Gefechtsschiffen usw. bei gleichzeitiger Yer-
wendung von Verbrennungsmotoren oder Dampf-
turbinen. Es ist zu erwarten, daB ihm durch
die Yerbreitung der Kenntnis seiues Wesens und
seiner Vorziige neue Freunde erworben uud durch
die VergroBerung des dafiir interessierten Fabri-
kantenkreises eine weitere FSrderung zuteil wird.

Die Klemmapparate der Drahtseilbahnen.

Eine historisch-kritische Betrachtuug von Ingenieur A. Pietrkowski

eber die Konstruktion der Drahtseilbahnen

sind in jiingster Zeit zum erstenmal aus-
fiihrliche und zusammenhangende Darstellungen
an die Oefleutlichkeit gckoinmen. Ich ilenke
dabei in erster Linie an den die Seilbahnen be-
treftenden Teil des ,Hanilbuches der Ingenieur-
Wi issenschaften',* sowie an das Buch von Paul
Stephan ,Die Luftseilbahnen“.** In beiden
Biichern wird auch die historische Entwicklung
der Drahtseilbahnen Kkurz gestreift, und es ist
von besonderem Interesse, zu yerfolgen, wo und
wann das erste Auftauchen des Zweiseilsystems
(getrenntes Trag- und Zugseil) nachgewiesen
wird. — Wahrend Stephan den Freiherrn yon
Diicker (1861) fiir den Erfinder des Zweiseil-
systems ansieht, ineint Abt., daB die erste Draht-
seilbahn erst yon Kremer, Bleichert und
Otto gemeinsam 1874 ent.worfen worden sei.
Ob man die Diickersche Ausfiihrung, die noch

* ,Handbuch der Ingenieur - 'Wissenschaften".

5. Teil: Dor Eisenbahnbau, aeliter Band, bearbeitet
von Siegfriod Abt, Leipzig 1907, 'Wilhelm Engel-
mann.

** ,Die Luftseilbahnen" von P. StepHan. Berlin

1907, julius Springer.

in Koln.

kein endloses, sondern nur ein hin und her
gehendes Zugseil besaB, ais grundlegend fiir das
Zweiseilsystem ansehen kann, bleibt immerhin
zweifelhaft. Die Angabe von Abt ist aber
sicher falsch, wie die nachstehend wiedergegebene
Zeichnung (Abbildung 1) eines osterreichischen
Privilegiums beweist, welches 1870 von Theo-
bald Obach in Wien nachgesucht und ihm
unter dem 22. Januar 1871 gewahrt wurde.
Man sieht, daB es sich um ein yollkommen durch-
gearbeitetes zweiseiliges System handelt. Es
ist eine feste Fahrbahn a und ein davon yoll-
kommen getrenntes endloses Zugseil b vorlianden,
das am Anfang und Ende der Strecke iiber Seil-
scheiben gefiihrt ist. Die eine Seilscheibe wird
von einem Vorgelege angetrieben. Die Wagen
besitzen einen auf dem Prinzip des Exzenters
beruhenden Seilklemmapparat, mit dem sie sich
an dem uinlaufenden Zugseil festkleinmen. Die
W agenkasten sind fiir Bodenentleerung einge-
richtet. Die Stiitzen besitzen Auflagerschuhe
fiir die Tragseile, und Tragrollen fur das Zug-
seil. Alle wesentlichen Teile der heutigen
zweiseiligen Drahtseilbahn sind also schon in
ziemlich yollkommener Weise yorhanden. Uns



169C Stahl und Eisen.

interessiert. hier vor allen Dingen der Seilklemm-
apparat, donn die nachfolgemle Studio soli sich
aussehliofilicli mit der Entwicklung dor Klomrn-
apparate beschaftigen, da aucli in den heiden
obongenannton ausfiihrlichen Darstellungen iiber
die Konstruktiou der Drahtseilbahnen eine kri-

Abbildung 1. Obachs

tische Wiirdigung der zurzeit angewondeton
Klemmapparate fehlt uml vor allen Dingen der
logische Zwang, welclier der bisherigen Etit-
wicklung zugrnnde lag, nicht aufgedeckt worden
ist. Es soion zunachst die Bedingungen yoraus-
geschickt, die ein Seilklemmapparat erfiillen soli,
und unter denen er arbeiten mufi, um einen \LaB-
stab fiir die Kritik der nachfolgeml beschrie-
benen Konstrukt.iouen zu liaben.

Der Klemmapparat einer Zweiseilbahn hat
die Aufgabe, die Wagen so fost mit dem Zug-
seil zu yerbinden, dafi sio selbst in Steigungen
von 45 Grad noch durchaus zuverlassig mitgo-
nommen werden. Die Befestigung an dem Zug-
seil soli dabei durch reine Reibung bewirkt
werden, denn jedes Verbiegen des Zugseiles beim
Kuppeln boeintrachtigt soine Lebensdauer auficr-
ordentlich. Das einfache Zusammenpressen des
Seiles durch die Klemmbacken wirkt schon schad-
lich genug, und dor Appai‘at jnufi daher so ein-
stollbar sein, dafi seine Klemmkraft den je-
weiligen Bediirfnissen angepafit werden Kkann;
andorseits darf der Spielraum, innorhalb dessen
eine ausreichende Klemmwirkung erzielt werden
kann, nicht gar zu kleiu bemessen sein, da das
Zugseil nach liingerer Betriebszeit auf seiner
Lange merkbare Unterschiede im Durchmesser
aufweist, ganz abgesehen yon den”junyermeid-
lichen SpleiBstellcn. Wenn noch berucksichtigt
wird, dafi das Zugseil allen Unbilden der Wit-
terung staudig ausgesetzt ist, dafi es im Sommer
durch Tau und Pogon schliipfrig gemacht wird.
wahrend es sich im Winter oft mit einor dicken
Rauhreifschicht iiberzieht, so sind die Anfordc-
rungen, die an die Zuverlassigkeit und Einfach-

heit eines idealen Seilklemmapparates gestellt
werden, im grofien Ganzen gekonnzeiclmet; es
bleibt nur noch die Aufgabe zu erfiillen, dafi
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sich das An- und Abkuppeln an beliebig eiu-
stellbaren Stellen yollkommen selbsttatig voll-
zieht. Es .soi gloicli Yorausgeschickt, dafi houte
Apparate, die diesen Anspriichen geniigen, tat-
sachlich yorhanden sind. Um so interessanter

ist fiir don Techniker ein Riickblick auf die

Zweiseilbahn (1870).

Entwicklungsreihe,
punkte gefiihrt hat.

Auf der in Abbildung 1 dargestellton Zeich-
nung des altesten nachweisbaren Patentes auf
eine Zweiseilbahn finden wir auch den altesten
Klemmapparat einer Zweiseilbahn, den wir neben-

die zu dem hentigen Stand-

Abbildung 2. Obachs erster Klemmapparat.

stehend in grofierein Mafistab wiedergeben (Ab-
bildung 2). Er beruht auf dem Prinzip des
Exzenters und ist aufierordentlich einfach in An-
ordnung und Wirkung. Die exzentrisch ge-
lagerte Scheibe a legt sich gegen eine Rolle™ b,
welche iu solcher Entfernung angebracht ist,
dafi die exzentrische Scheibo an der Seite ihres
groBten Radius nicht an ihr voriiber kann.
Zwischen der mit einer Hohlkehle am Rande
yersehenen Rolle b und der ebenfalls ani
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Rande ausgekehlt.en exzentrischen Scheibe ist
das Zugseil hindurchgefiilirt. Wenn es in der
Pfeilriclitung bewegt wird, so nimmt es durch
Reibung die Exzenterscheibe mit und wird da-
durch festgeklemmt. i)a der Anpressungsdruck
allein von der Reibung zwischen Seil und Scheibe
abhlingt, ist er natiirlich selir gering. Das An-
und Abkuppeln ist jedoch sehr einfacli, da ein
kurzes Anheben bezw. Fallenlassen des Hand-
griffes ¢ dazu geniigt. Sehr bedenklich ist,
jedoch der Umstand, daB die Klemmwirkung nur
beim Zug des Seiles in einer Riclitung entsteht.
Wenn also z. B. die Seilgeschwindigkeit aus
irgend einem Grunde fiir kurze Zeit geringer
wird, so wiirde durch das Voreilen der Wagen
infolge der vorhandenen Bescbleunigung ein
Losen der Kupplung eintreten, und die Wagen,
welche sich auf einer Gefiillestrecke beiinden,

M.u'£.VSS.

Abbildung 3. Erste Konstruktion
von Bleiobert & Otto.

wiirden unfehlbar mit gefahrlicher Geschwindig-
keit herabrollen.

Diesen Uebelstand zu vermeiden, war das
nachste Ziel der Fachleute, und bereits im Jahre
1874 brachte die damalige Firma Bleichert
& Otto eine Verbesserung der yorstelienden
Konstruktion an die Oeffentlichkeit, welche aus
Abbildung 3 hervorgelit. Der springende Punkt
bei dieser Verbesserting liegt darin, daB die Ex-
zenterscheibe a umgekehrt liegt, wie bei dem
Obaclischen Apparat. Sie ist jetzt so gelagert,
daB sie dem Seile die Seite ihres kleinsten Ra-
dius zuwendet, infolgedessen tritt eine Klemm-
wirkung beim Zug des Seiles in jeder Riclitung
ein. Da aber bei dieser Anordnung durch Drehen
der Exzenterscheibe kein geniigender Spielraum
zum Einlegen bezw. Herausnehmen des Zugseiles
zu erreichen war, muBte der Drehpunkt b der
Exzenterscheibe beweglich angeordnet werden,
und zwar befindet er sich, wie aus der Abbil-
dung 3 herrorgelit, an dem einen Ende eines
Doppelhebels ¢, durch dessen Bewegung er an
das Zugseil herangefiihrt bezw. von demselben
entfernt werden kann. Audi dieser Apparat
zeigt jedoch den Mnngel einer sehr geringen
Klemmwirkung, da letztere ebenfalls nur von
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der Reibung zwisclien Seil und Klemmscheibe
abhftngt. In dieser Beziehung schafft eino Ver-
besserung Abhilfe, welche von der gleiclien Firma
kurz darauf angewendet wurde und in Abbil-
dung 4 dargestellt ist. Dieser Apparat besteht
aus einer ausgekehlten Seilrollc a uud einem
sektorartigen Exzenter b, der um einen horizon-
talen Zapfen ¢ drehbar ist. Dieser Zapfen stellt
die Verbindung mit einer Schubstange d her,
welche in einem Gehause senkrccht gefiihrt wird.
Die Schubstange kann durch einen zweiten Ex-
zenter e in vertikaler Riclitung bewegt werden.
Auf der Aclise dieses Exzenters befindet sich
ein Hebel f mit Handgriff, durch dessen Be-

Abbildung 4.
von Bleickert & Otto.

Yerbesserte Konstruktion

wegung man den Exzenter b nach unten und aut
das Seil pressen kann. Durch den Zug des Seiles
findet dann noch ein weiteres geringes Drehen
der Exzenterscheibe in der Zugseilrichtung und
dadurch ein um so starkeres Anpressen des Seiles
statt. Wie aus dieser Darstellung ersichtlich,
gibt dieser Apparat durch die Hinzufugung des
zweiten Exzenters e die Moglichkeit, bereits
beim Anstellen der Klemmscheibe einen Anpres-
sungsdruck zu erzielen, der die Reibung zwisclien
Seil und Klemmscheibe betrachtlicherhoht. Dieser
Apparat bewahrte sieli in yollkommen ausreichen-
dem MaBe bei Bahnen mit geringen Steigungen
und fiir die geringen Einzellasten, welche im
Laufe der siebziger und auch nocli der achtziger
Jahre des vorigen Jahrhunderts bei Dralitseil-
bahnen ublich waren. Ais man jedoch daran
ging, Bahnen mit grofieren Steigungen zu bauen,
verzweifelten die Seilbahnkonstrukteure zunachst
iiberhaupt daran, durch reine Friktionswirkung
eine ausreich<‘nd feste Kupplung zwischen Wagen
und Zugseil herstellen zu konnen, und sie gerieten
auf einen Abweg der zu groBen Schwierigkeiten
fiihrte.

Sie erinnerten sich namlich der in kurzenh
Abstanden mit Knoten yersehenen Seile, welche
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bei den sogenannten Seilforderungen von Gruben-
wagen Yielfach Anwendung fanden, und iiber-
liahmen diese Anordnung fiir die Zugseile der
Drahtseilbahnen. Es ist ohne weiteres klar, daB
man durch Zubilfenahme eines kriiftigen Knotens

Abbildung 5. Apparat fiir Knotenseil
von Ad. Blcichert.

im Seil eine unvergleichlich sicherere Befestigung
der Wagen erzielen kann, doch muBten natiir-
licli besondere Kupplungsapparate dafiir ge-
schaffen werden. Adolf Bleichert konstruierte
zu diesem Zwecke den in Abbildung 5 dar-
gestellten Apparat. Er besteht
im wesentlichen aus einer aus-
gekehlten Seilrolle a, die zur
Fiihrung uud Lagerung des Zug-

seiles dient. In dem Gehituse b
bewegt sich in prismatisclier
Fiihrung senkrecht ein guB-

eiserner Schieber c, weicher
zwrei Walzen d unde triigt.
Die letzteren haben an ihrem
unteren Endo eigontiimlich ge-
formteKlauen. Die eineW alze d
kann sich vertikal yerschieben
und wird durch eine Spiralfeder
stilndig nach unten gedriickt.

Das Kuppeln des Wagens mit
dem Zugseil geschieht in der
Weise, daB, sobald einer der

Seilknoten an den Apparat her-
ankommt, er die federnde und
unten entsprechend ausgesparte
Klaiie d anhebt und unter ihr
lunwegschliipft. Er stoBt darauf gegen die feste

Klaue e und nimmtden Wagenmit, wiihrend
die federnde Klaue d wieder in die unterste
Stellung zuriickfallt, so daB dann auch ein

Loslosen des Wagens bei Zug des Seiles in ent-
gegengesetzter Richtung nicht mehr moglich
ist. Der Biigel f, wrelcher auf den Sperrstift g
wirkt, dient zum selbsttiltigen Abkuppeln des
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Apparates. Eiue zwreite sehr vereinfachto Kou-
struktion eines Kupplungsapparates fur Knoten-
seil, nitmlich den von Ellin gen angegebenen
Klinkenapparat, zeigt Abbildung 6. Er besteht
aus dem Gehiluse b, der Rolle ¢ und den
Klinken d, die das Charakteristische des Appa-
rates bilden. Die Klinken sind symmetrisch zu
beiden Seiten der Rolle ¢ im Gehiluse drehbar
gelagert; die Drehung der Klinken nach unten
wird dadurch begrenzt, daB ihre oberen Arme e
aneinanderschlagen. An diesen Armen sind
gleichzeitig zwei Stifte f angebracht, die an den
Stationen auf Hilfsschienen auflaufen und da-
durch beide Klinken hochheben, wobei das Eut-
kuppeln bewirkt wird. Das Ankuppeln geschieht
in gleicher Weise selbsttatig, dadurch daB die
Klinken beim Herausschieben des Wagens aus
der Station von der Auflaufschiene herabgleiten,
wodurch sie sich auf das Seil herabsenken. Der
nachste ankommende Knoten hebt dann die vor-
dere, mit einem geeigneten schragen Ausschnitt
versehene Klinke an, schliipft hindurch und
nimmt den Wagen mit, wiihrend die angeliobene
Klinke hinter ihm wieder lierunterfiillt uud die
Verbindung sichert. Mit Knotenseil und mit
diesem Apparat ist die heute noch in Betrieb
befindliche Drahtseilbalm Bedar— Garrucha aus-
geriistet, die im Jahre 1888 von J. Pohlig
gebaut wurde. Mit Hilfe des Klinkenapparates
wurden die fiir den damaligen Stand des Draht-

Abbildung 6.

Apparat
fiir Knotenseil
(Klinkenapparat)
yon Ellingen.

seilbahnbaues ungewohnlichen Terrainschwierig-
keiten uberwunden.

Die Schwierigkeiten, die sich beim Betriebe
mit Knotenseilen ergaben, sind leicht zu er-
kennen. Zunachst war die Ausbildung der An-
triebs- und Umfiihrungsscheiben fiir das Zugseil
nicht ganz einfach. Vor allen Dingen trat aber
bald eine sehr starke Abnutzung des Seiles zu
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beiden Seiten jedes Knotens ein. Das Seil
wurde an diesen Stellen infolge der stitndigen
Reibung an den Klauen des Kupplungsapparates
formlich durcbgesiigt. Um die Abnutzung des
Seiles gleiclimaBiger zu gestalten, verfiel man
darauf, die Knoten bezw. Muffen leicht abnehin-
bar zu machen und sie in kurzen Zeitabstilnden
auf dem Seil zu versetzen; damit erholiten sich
die Schwierigkeiten noch. Es wurden Dutzende
von Knotenkonstruktionen ersonnen, die wohl
leicht anzubringen und wieder abzunehmen waren,
die sieli aber infolgedessen auch wahrend des
Betriebes verschoben und zu Zusammenstiifien
von Wagen Anlafi gaben. Man war sich daher
in den Fachkreisen bald dariiber klar, daB man
sich auf einem Irrwege befand, wie die for.t-
gesetzten Bemuhungen um die Yerbesserung der

of.ucm

Abbildung 7. Sckeibenapparat -ron Otto.

Friktionsapparate beweisen. Theodor Otto ver-
lieB bereits im Jahre 1877 das Exzenterprinzip
und begann eine Schraubenspindel ais AnpreB-
organ zu verwenden. Warum das niclit schon
friiher geschah, ist mit wenigen Worten erklart.
Damit das Zugseil bei geoffneter Seilklemme be-
quem aus- und eintreten kann, ist eine gewisse
Oeffnuugsbreite der Klemmbacken erforderlich.
Der Exzenter hat den Vorzug, daB man mit
einer kurzen Hebelbewegung eine groBe Backen-
bewegung erzielen kann. Eine Kkurze Hebel-
bewegung, d. h. hochstens 180°, ist aber schon
bei An- und Abkupplung von Hand notwrendig,
und um so mehr, wenn man diesen Vorgang in
einfacher und zuverlassiger Weise selbsttatig ge-
stalten will. In diesem Sinne erwies sich die
Schraubenspindel zunachst ais ungunstig. Wabhlt
man namlich die Spindel so, daB man mit einer
Drehung von 180° die notwendige Backen-
bewegung in reiehlichem MaBe erzielt, dann ist
das Gewinde bereits so steil, daB die Gefahr
eines Zuriickschlagens bei den Erschiitterungen
des Betriebes sehr nahe geriickt ist, wenn man
nicht eine Arretierungsvorrichtung anwendet.
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Letzteren Ausweg w&hlte Otto und gelangte
im Jahre 1877 auf diese Weise zu seinem
in Abbildung 7 dargestellten Sclieibenapparat,
welcher bei der Drahtseilbahn der Gewerk-
schaft ,,Alte Dreisbach® in Eiserfeld bei Siegen
(Abbildung 8) nocli heute in Anwendung ist.
Am Gehfinge des Wagens a ist eine Scheibe b
befestigt, in deren Mittelpunkt ein Bolzen c ver-
schraubt ist. Auf dem Bolzen ¢ sitzt drehbar
mittels des Gewindes d eine zweite Scheibe.
Durch Drehen des Handgriffes g wird sio gegen
die feste Scheibe gepreBt und klemmt das da-

Abbildung 8.
(1879 gebaut) mit Sclieibenapparat yon Otto.

Draktaeilbabn in Eiserfeld

zwischen eingefiihrte Zugseil f fest. Eine Arre-
tierung g, die hier um so notwendiger ist, ais
sich die Klemmplatte drehen kann, sichert die
Klemmstellung. Das Ankuppeln geschah von
Hatul, das Auskuppeln durch einen einfachen
Anschlag h selbsttatig. Macht man die Klemm-
platte unabhangig von dem AnpreBmechanismus
und begniigt man sich mit einer etwas gerin-
geren Backenbewegung, dann kann man schliefi-
lich ohne die Arretierung auskommen und ge-
langt dann zu einer auBerordentlich einfachen
und soliden Konstruktion, die ais Schraubstock-
apparat bekannt geworden ist. Abbildung 9
zeigt die Anordnung. Die bewegliche Klemm-
platte a ist ahnlich wie bei einem Schraubstock
angeordnet und wird durch. den Hebel b in Be-
wegung gesetzt. Aus der Zeichnung geht auch
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hervor, warum mau sich bei dieser Konstruktion
mit etwas geringerer Backenbeweguug begniigen
konnte; man verzichtete niimlich darauf, das Seii

Sf.u.S.Jot

Abbildung 9.

Schraubstock-Apparat.

mit den Backen zentrisch zu fassen, und preBte
es einfach zwischen zwei glatten Flachen zu-
sammen. Ein Vergleich der Abbildung 9 mit
Abbildung 7 und 11 zeigt deut-
lich den Unterschied. Um die
Klemmwirkung zu erhohen,
inachte man dafiir die Backen
wellenformig (sielie  Schnitt
X—z Abbildung 9) und erzielte

durch diese Abbiegung des
Seiles den erstrebten Erfolg,
allerdings auf Kosten der

Lebensdauer des Zugseiles. An-
und Abkuppeln dieses Appa-
rates erfolgte von Hand.
Inzwischeu hatte Obach
ganz unabhangig von Otto
ebenfalls das Scliraubstockprinzip angewendet und
war bereits einen erheblichen Schritt weiter
gekommen. Er hatte langst erkannt, daB man

&m .£.502.

Abbildung 11.

nur durch yollkommen zeutrisches Fassen des
Seiles die groBte Klemmwirkung bei geringster
Schadigung des Seiles erzielen kann, wobei
bemerkt sei, daB auch bei neueren Konstruk-
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Einkupplung.
Abbildung 10.

Universal - Klemmapparat.
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tionen immer noch gegen diesen wichtigen Grund-
satz verstoBen wird (sielie z. B. die unten fol-
genden Abbildungen 17 und 18). Der Weg,
der zum Schraubstockapparat fiihrte, war daher
fiir ihn nicht gangbar; er fand aber einen
andern, indem er die Schraubenspindel in ein
Kechts- und ein Linksgewinde teilte und auf
diese Weise beide Backen beweglicli machte.
Er yerminderte dadurch die notwendige Hebel-
bewegung auf weniger ais 180 0 und konstruiert.e
daraufhin die selbsttatige Ein- und Auskupplung,
die iu Abbildung 10 dargestellt ist. Seine
hochste Vervollkommnung erhielt dieser Apparat
durch Alexander Werner, der im Jahre 1885
dio Steigung der beiden Gewindegange ganzlich
verschieden wahlte und auf diese Weise jedem
eine besondere Aufgabe zuwies, niimlich dem
steilen Gang das rasche SchlieBen bezw. Oeffnen,
und dem feinen Gang das kraftige Zusammen-
pressen der Backen.

Im Laufe der nachsten Jahre entstand daraus
nach einigen weiteren ebenfalls von Werner her-
riihrenden Verbesserungen das unter dem Namen
»Universalklemmapparat“ in der ganzen Welt

JfufSOJ.

Auskupplung.
Selbsttatige Ein- uud Auskupplung von Obach.

bekannt gewordene Modeli, welches zusammen
mit der Firma Obach spater in den Besitz von
J. Pohlig iiberging. Die Abbildung 11 zeigt
den Apparat in der Vorder-
ansicht uud im Querschnitt.
Er besteht aus einer Spindel a,
die ein Rechtsgewinde b von
hoher Steigung und daneben
ein Linksgewinde ¢ mit sehr
feinem Gang tragt, auf jedem
der beiden Gewinde sitzt eine
Klemmbacke. Am andern Ende
der Spindel, die sich in einem
einfachen Augenlager n des
Gehanges drehen kann, ist ein

Hebel h mit Gegengewicht i
aufgekeilt. Durch Drehung
dieses Hebels nach links ent-
fernen sich die beiden Klemmbacken vonein-
ander. wahrend sie sich beim Drehen nach rechts

zusammenschlieBen. Die verschiedene Ganghohe
und Lange der beiden Gewindeteile bewirkt, daB
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licim Beginn der Drehung des Hebels die Baeken
sieli schnell nilhern; sobald sie jedoch das
zwischen ihnen liegende Seil beriihren, arbeitet
nur noch das feine Gewinde, wodurch die Backe 1
langsam, aber dafiir um so Kkraftiger an das
Zugseil gepreBt wird. Die notwendige Hebel-
bewegung betriigt dabei nur wenig iiber 90°.
In Abbildung 10 sehen wir den Vorgang
beim Ein- und Auskuppeln schematisch dargestellt.
Das Einkuppeln geschieht in der Weise, daB
der Arbeiter den Wagen in der Pfeilrichtung
nnschiebt. Di(; Hangeschiene ist im Gefalle yer-
legt, und wahrend der Wagen infolgedessen
selbsttatig lierunterlauft, setzt sich der Kupp-
lungsapparat mit seinen Rollen auf das Zugseil.
Bei der weiteren Yorwartsbewegung des Wagens
lauft das Gegengewicht a auf dem $chragen
Flacheisen b auf und bebt den Hebel in die
senkrechte Stellung, darauf schlagt der untere
Teil des Hebels ¢ gegen den Stift d, wodurch
der Hebel mit groBer Gewalt nach vorn ge-

Ju.£.SOV
Abbildung 12.

zwungen wird und die Backen atifs aufierste
zusammengeprefit werden. Der Vorgang beim
Auskuppeln ist aus Abbildung 10 ebenfalls ohne
weiteres verstandlich. Wenn der Wagen, vom
Zugseil gezogen, an der Station ankommt, wird
der Hebel ¢ dadurch, daB das Gegengewicht
wieder auf eine geeignete Schrage auflauft, in
die senkrechte Stellung und dann in die Links-
lage gedreht.

Fast um dieselbe Zeit, ais die Schrauben-
klemmen in Gestalt des [Jniversalapparates den
bisher hochstenPunkt ihrer Ausbildung erreichten,
brachte PaulSpitzek mit seiner Patentanmel-
dung vom 27. Marz 1894 ein vollkommen neues
Moment in die Frage der Kuppltingsapparate.
Er benutzte namlich zum erstenmal das Gewicht
des Wagens zum Bewegen der Klemmbacken
und stellte damit ais erster den Grundsatz auf,
daB man die Klemmwirkung in unmittelbare Ab-
hangigkeit von der zu befordernden Last bringen
miiBte, ein Grundsatz, der auf den ersten Blick
"Tel Bestechendes hat, denn ,,Anpassungsfahig-
keit der Klemmkraft an das jeweilige Bediirfnis*
ist eine der Hauptforderungen, die am Eingang
dieses Aufsatzes fiir einen idealen Klemmapparat
aufgestellt wurden. Bei der Anwendung dieses
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Grundsatzes zeigt sich jedoch sofort der Wider-
stre.it von Theorie und Praxis. Wie alle die
zalilreichen, bisher bekannt gewordenen Appa-
rate dieser Gattung beweisen, liegen namlich

zwingende praktisch -konstruktive Grunde dafiir

vor, die fiir die Steuerung der Klemmbacken
nutzbare Verschiebung zwischen Lastgehange
und Laufwerksrahmen eintreten zu lassen.

Abbildung 12 zeigt in schematischer Weise
deutlich, was damit gemeint ist; der Lastbehalter
ist an einem Bolzen, um den er pendeln kann,
aufgehangt, und dieser Bolzen kann sich in dem
Laufwerksrahmen in irgend einer Weise ver-
schieben, so daB er sich unter dem EinfluB der
Forderlast nach unten bewegt. Bringt man jetzt
die eine Klemmbacke mit dem Laufgestell und
die andere mit dem Gehange in irgend einer
Weise in Yerbindung, wie in der Seitenansicht
angedeutet, so ist die Aufgabe gelost. Diese
Losung, welche, wie gesagt, die einzig praktisch
brauehbare ist, fiihrt aber leider in anderer Be-
ziehung zu so schwerwiegenden Nachteilen, daB

Abbildung 13.
der gewonnene Yorteil dadurch fast illusorisch
gemacht wird.

Im Anfang dieses Aufsatzes sind nur die
Anforderungen, denen ein Klemmapparat geniigen
muB, gekennzeiehnet worden, welche sich auf
seine eigentliclie Aufgabe, namlich den Kupp-
Itingsvorgang, beziehen. Selbstverstandlich ist
noch auf andere Umstaude allgemeiner Natur
Riieksicht zu nehmen. So scheint es z. B. kaum
notig, zu erwahnen, daB der Klemmapparat sich
an den Seilbahnwagen an der richtigen Stelle be-
festigen lassen muB. Dieser Umstand gewinnt
jedoch bei der Eigenart des Drahtseilbahnbetriebes
ausschlaggebende Bedeutung. Wenn man ein
Hangebahngefahrt auf einem Drahtseil fort-
zul)ewegeu hat, so ergibt sich ais die richtige
Stelle fiir den Angriff einer Zug- oder Druck-
kraft ohne weiteres die gemeinsaine horizontale
Mittellinie der Laufrader (Abbildung 13 bei a).
Benutzt man ais Zugoérgan ein sich bewegendes
endloses Seil, so ist dieser ideale Angriffspunkt
iiberhaupt nicht zu erreichen, denn das Zugseil

kann nicht direkt iiber dem Tragseil gefiihrt
werden. Man mufi, wenn man schon in der
horizontalen Mittelebene der Laufrader bleiben

will, eine erhebliche Strecke seitlieh mit dem
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Angriffspunkt herausgelien (Abbildung 14), da
sonst leicht Yersolilingungen von Trag- und Zug-
seil wahrend des Betriebes eintreten. Bei ent-
sprechender Anordnung des Klennnapparates tritt
aber natiirlich ein Moment auf, welches bestrebt
ist, das Laufwerk in der Horizontalen zu drehen,
d. h. zum Entgleisen zu bringen. Um das zu
vermeiden, ist cs gunstiger, wenn man mit dem
Angriffspunkt der Zugkraft in der vcrtikalen
Mittelebene der Laufriider bleibt; man muB ihn

« | .m=m *
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Abbildung 14.

dann aber so weit nach abwarts riicken, dafi er
unterhalb des Tragseiles liegt, d. h. man muB
den Klemmapparat am Lastgehilngc befestigen.
Ware das Lastgehange mit dem Laufwerk starr
verbunden, wie in Abbildung 13, so ergabe sich
allerdings eine Komponente vom Angriffspunkt
des Sciles bei b schrilg nach oben, wodurch dio

Gefahr yorhanden ware, daB sich das in der
Fahrtrichtung vorn befindliche Laufrad vom
Tragseil abliebt und ebenfalls ein Entgleisen

stattfindet. In Wirklichkeit ist jedoch der Last-
behalter an dem Laufwerk immer pendelnd auf-

gehangt (Abbildung 15), wodurch diese scliad-
liche Komponente vollstandig aufgehoben wird.
Es ist daher daran festzuhalten, daB bei Dralit-
seilbalmen die Anbringung der Kupplungsstelle
an dem pendelnden Gehange in der vertikalen
Mittelebene der Laufriider am giinstigsten ist.
Wahrend man nun die Exzenter- oder Sclirauben-
klemmen an jeder beliebigen Stelle, also auch
an diesem giinsligsten Punkt des Seilbalinwagens
ohne weiteres anbringen kann, ist das bei Seil-
klemmen, die unter dem EinfluB der Forderlast
stehen, nicht mehr der Fali, denn es lierrscht,
wie wir gesehen haben, bei diesen Anordnungen
die praktische Bedingung, daB die eine Klemm-
backe starr mit dem Laufgestell (und die andere
mit dem Gehange) Yerbunden sein muB, um die
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gegcnseit.ige Yerschiebung dieser beiden Kon-
struktionsteile fiir die Bewegung der Backen zu
benutzen. Der Klemmapparat kann sich daher
nicht frei mit dem pendelnden Gehange bewegen,
und die gekennzeichneten schadliclien Kom-
lionenten, welche das Laufwerk zum Entgleisen
zu bringen suchen, treten bei allen mit derartigen
Klemmapparaten ausgeriisteten Wagen in voller
Starke auf. Ein zweiter, jedoch noch viel be-
denklicherer gruudsatzlicher Feliler der bisher
ausgefiihrten, unter dem EinfluB der Forderlast
stehenden Seilklemmen besteht darin, daB die
Klemmkraft bei der Fortbewegung der Wagen
in Steigiingen abnimmt, wie ein Blick auf Ab-
bildung 16 ohne weiteres zeigt; denn sobald
sich die Last gegen das Laufgestell schragstellt,
fallt eine Teilkomponento des nach unten ge-
richteten Zuges in den Laufwerksrahmen, und
nur der z. B. bei 450 Steigung bereits stark
verkleinerte Rest kann fiir die Backenbewegung

nutzbar gemacht werden. Gelingt es auch, durch
geeignete Hebeliibertragiing oder ahnlichcs mit
diesem Rest eine ausreichende Klemmkraft zu
erzielen, so ergibt sich natiirlich auf horizon-
talen Teilen der Seilbahnstrecke eine ganz iiber-
miiBig hohe un;l daher ganz auBerordentlich
schadlich wirkende Pressung des Zugseiles.

Nach diesen eingehenden Erorterungen diirfte
es geniigen, einen typischen Vertreter dieser
Klasse von Klemmapparaten an Hand vou Skizzen
zu besprechen. Ich wahle zu dem Zwecke nicht
eine der Spitzekschen Ausfiilirungen, sondern die
Konstruktion der Firma Adolf Bleichert & Co.,
welche 1896 das Spitzeksche Prinzip aufgrift
und das unter dem Nainen ,Automat™ bekannt
gewordene Modeli schuf, welches sich infolge
einer sehr sorgfaltigen konstruktiven Durch-
bildung bisher, soweit bekannt geworden ist,
gut bewahrt hat, wenn auch natiirlich die oben
gekennzeichneten grundsatzlichen Schwacben in
vollem Umfange bestehen bleiben.

Die Abbildungen 17 und 18 zeigen den
Apparat in zwei verschiedenen Austiihruugs-
formen, fur Oberseil bezw. Unterseil. Das Wesent-
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liche ist in beiden Fiillen ein Gleitstiick a,
welches sich in Laufwerksrahmen b in vertikaler
Kichtung yerschieben kann wund in dem der
Bolzen c befestigt ist, an welchem das Last-
gehiinge d pendeind liiingt. Die eine Klenim-
backe e ist starr an dein Laufwerksrahmen be-
festigt, wahrend die andere f mit dem Gleit-

Abbildnng 17. »Automat"
von Bleicbert & Co. fiir Untersoil.

Konstruktion

stiick bezw. mit dem Lastgehangebolzen durch
eine Hebeliihertragung g yerbunden ist- Die
kleinen, auf Kugeln laufenden Eollen li dienen
zum selbsttiitigen Einkuppeln in der Weise, dafi
sie an den entsprechenden Stellen der Strecke
auf seitlicli angeordneten Hilfsschienen auflaufen,
dadurch dic Last ein wenig anheben und das

Abbildung 18.

von Bleicbert & Co. fiir Oberseil.

Oeffnen der Klemme bewirken. Das Einkuppeln
geschieht in unigekehrter Weise durch Ablaufen
der Eollen vou den Hilfsschienen und dem-
entsprechendes Senken der Last. Ich mochte noch
einmal hervorheben, dafi die grundsatzlichen
Fehler aller derartigen Apparate nicht aus dem
ihnen zugrunde liegenden Prinzip erwachsen,
sondern nur aus den praktischen Bucksichten,
die die Konstrukteure bisher nahmen, indem sie,
«'ie oben bereits auseinandergesetzt, die fiir die
Backenbewregung nutzbare Yerschiebung zwischen
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Gehiinge und Laufwerk eintreten liefien.
Verlegt man diese Yerschiebung z. B. in das

pendelnde Gehiinge, wie es die Abbildung 19
schematisch andeutet, dann fallen diese Fehler
ohne weiteres fort, denn dann kann sich ja die
Klemme mit dem pendelnden Gehange frei be-
wegen.

Dafi dieser Weg bislier noch nicht eingc-
sclilagen wurde, zeigt nur, dafi auf ihm grofie
konstruktive Scliwierigkeiten liegen, womit aber
natiirlich nicht gesagt ist, dafi diese unuber-
windlicher Natur sind. Es ist jedoch fraglich,
ob es iiberhaupt der Hily; lohnt, diese Aufgabe
zu losen; denn selbst wenn sie gelost witre,
hiitte ein solcher Apparat vor der Schrauben-
klemme nichts yoraus, da bei ihm die Klemm-
kraft dann, ebenso wie bei der Schraubenklemnie,
in jeder Lage gleich grofi witre und er sich,
wie die Schraubenklemnie, am giinstigsten Punkt
des Wagens anbringen liefie. Ein Yorteil gegen-
iiber der Schraubenklemnie ware aber erst vor-
lianden, wenn sich die Rlemmkrnft in weiter-
gehendem Mafie dem Bedurfnis anpafite, also
wenn sie in Steiguugen in entsprechendem Mafie
zuniihme wund im Gefiille bis zu einem ge-
wissen Grade abniihme. Das ist das Ziel, dem
zugestrebt werden muB. Im Drahtseilbahnbau
macht sich von Jahr zu Jahr mehr die Not-
wendigkeit geltend, die Leistungsfiihigkeit durch
Yergrofierung der Einzellasten zu erhohen, da

Mt/.f.sm
~Automat"
Abbildung 19.
man mit der Fordergeschwindigkeit und der
Dichte der Wagenfolge bereits an einer nur

schwer zu uherschreitenden Grenze angekommen
ist. Die Vergrofierung der Einzellasten stellt
aber naturgemafi erhohte Anfordei‘'ungen an den
Kupplungsajiparat, denen entsprochen werden mufi.

Es war daher vyielleicht der Versuch nicht
ganz unangehracht, im Vorstehenden aus eiher
liistorisch-kritischen Betrachtung der yerflossenen
Entwicklung einige Anregung fur die zukiinftige
Fortbildung der Seilklemmapparate zu gewinnen.
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(Hierzu Tafel XVIII und NIN mit Abb. 1 u. 3)

[ jio zur Bedienung von TriostraBen friiher

fast, ausschlieBlich ver\vendeten maschi-
nellen Hilfsmittel bestamlen in Dachwippen, die
mit Dampf- oder Druckwasser betrieben wurden.
Das Arbeiten mittels derselben bedingt bei schwe-
reren StraBen eine zahlreiche Bedienungstnann-

schaft, und bei angestrengtem Betriebe werden
oft zwei abwecbselnd arbeitende Mannschaften
benotigt. Um bei groBeren Walzlilngeu das

Eiufiihren des Walzgutes zu erleiclitern, werden
vor und hinter dem Geriist umkehrbare Roll-
giinge angelegt. [Infolge der stets zunehmendeu
Blockgewichte und Walzliingen ist die mensch-
liche Arbeitskraft immer mehr durch maschinell
angetriebene Hilfsmittel ersetzt worden. Zum
Ueberheben des Blockes werden hebbare Tische
mitangetriebenen, utnkehrbaren Rollen vorgesehen,
wiilirend der Transport von Geriist zu Geriist
durch Sclileppziige mit umlegbarem Daumen be-
wirkt wird. Die am meisten iibliche Anordnung
solcherTriostraBen istin Abb. 1(Tafel XV III) dar-
gestellt. Die StraBe besitzt ein Blockgeriist uml
zwei oder drei Fertiggeriiste. Ani Blockgeriist
befindet sich ein Parallel-Hebetisch oder Wipp-
tisch mit enggeteilten Rollen, zwischen welchen
die Zacken eines Kantapparates greifen. An
jedem Fertiggeriist sind an der Ueberhebeseite
W ipptische vorgesehen, wilhrend man das Materiat
auf der vorderen Seite herunterfallen laBt. Fiir
den Quertransport sind vor, und unter Umstiindeu
auch hinter der StraBe Seilschlepper Yorgesehen.
Die Ausrustung einer StraBe in dieser Weise
erfordert groBe Anlagekosten und besitzt trotz-
dem in gewisser Hinsicht einige Nachteile. Das
Querschleppen des Walzgutes vom Blockgeriist
nach dem Fertiggeriist kann zweckniilBigerweise
nur vor der StraBe gemacht werden, da die
Querschlepper auf der Hintermannsseite, der Wipp-
tische wegen, sehr weit von der StraBe entfernt
liegen. Um jedoch auch auf dieser Seite mittels
Querschlepper zu arbeiten, miissen die Rollgange
besonders verlangert werden. Will man das
Herunterfallen des Walzstabes vermeiden, so
miissen auch vor der Strafie Wipptische ange-
bracht werden, wodurch die Anlagekosten noch
erlioht werden. Man hat allerdings den Vorteil,
daB mit zwei Stichen in der StraBe gearbeitet
wWErden kann. Wir werden spater noch selieu,
dafi sich dieses auch mit bedeutend kleineren
Anlagekosten ebenfalls erreichen lafit. Es wurden
zwar neuerdings auch TriostraBen mit mehreren
Geriisten angelegt, bei welchen ebenfalls nur
mit einem Stich gearbeitet wird; es sind dies
die StraBen, welche durch starke umkehrbare
Maschinen angetrieben werden und bei welchen

durch starkeren Druck, groBere Walzliingen,
rasches Faliren von Stich zu Stich und vor
allem durch bedeutend erhohtc Walzgeschwindig-
keiten in den Fertigstichen eine iilinliche Er-
zeugung erreicht wiid, wie auf einer StraBe, in
der mit zwei Stichen gleichzeitig gearbeitet wird.

Mit Rucksicht auf die hohen Anlagekosten,
welche die Ausrustung einer Strafie mit festen
Tischen und Rollgangen usw. bedingt, hat man
neuerdings sowohl boi Umbauteu alterer StraBen
ais auch bei Errichtung neuerer StraBen an
Stelle der festen Tische fahrbare Hebetische
angeordnet, deren Anwendung eine Reihe von
groBen Vorteilen liietet, sowohl in betriebstech-
nischer ais auch wirtschaftlicher Hinsicht, die
in folgendem niiher an Hand von Ausfiihrungen
der Benrather Maschinenfabrik, A.-G. in
Benrath besproehen werden. In erster Linie
kornmt in Betraclit, daB der Rollgang des
fahrbaren Tisches bedeutend leichter sein kann
ais der eines festen Tisches, dessen Breite sich
naturgemilfi iiber die ganze Ballenlilnge der
W alzen erstrecken mufi. Wahrend letzterer eine
Rollenbreite von 1500 bis 2000 mm erfordert,
geniigt fiir einen beweglichen Rollgang eine
Breite von 500 bis 700 mm. Auch im Durcli-
inesser konnen die Rollen des fahrbaren Tisches
vorteilhafterweise kleiner gemacht werden, da
man keine Rucksicht auf Schlepperbahnen zu
nehmen brauclit. Infolge des erheblich geringeren
Rollengewichtes an fahrbaren Tischen ist der
Verschleifi der Triebwerksteile, wie Kegelrader,
Lager usw., entsprechend geringer. Ferner tritt
auch eine bemerkenswerte Ersparnis an Stroni-
verlirauch ein, da die zu beschleunigenden
Massen auf ungefahr '/i bis Ycrmindert sind.
Es wird also einerseits durch den geringeren
Stromyerbrauch an Betriebskosten gespart. und
anderseits kann auch zum Antrieb des leichteren
Rollganges ein schwilcherer und daher billigerer
Motor yerwendet werden; dabei ist der Umstand
noch zu berucksichtigen, dafi das Rerersieren
der kleineren, leichteren Rollen schneller Yor
sich geht uml die Arbeitspausen demzufolge ge-
ringer werden. Wahrend fiir die Hubbewegung
der schweren, festen Tische Motoren von 70 bis
90 PS Leistung genommen werden miissen, komint
man bei leichten, beweglichen Tischen mit Mo-
toren you 25 bis 30 PS Leistung aus. Wenn
auch das zu hebende Gewicht durch Gegen-
gewichte oder Druckwasser ausgegliclien wer-
den kann, so bleibt doch immerhin die durch
das groBere Gewicht bedingte Besclileuhigungs-
und Reibungsarbeit, noch zu leisten. Es wer-
den also auch in dieser Hinsicht der Stroni-
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verbrauch und die Anlagekosten der fahrbaren
Tische geringer.

"Wie bereits erwiilmt, werden zweckmaBig
bei feststebenden Hebetischen die zum Quer-
transport dienenden Schlepper erst hinter den

Neuere fahrbare Hebetische.
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sebiebbare Zacken stoBen, welcbe den Btlock
kanten und yerschieben. Mit solchen Vorrich-
tungen laBt sicb das Kanten naturgemaB nur
auf einer Seite der StraBe und nur an den be-
treffenden Geriisten vornehmen. Bei beweglichen

hebbaren Teil des Rollentisches eingebaut. Han  Tiscben mit selbsttatig arbeitenden Kantvorrich-

ist deslialb genotigt, den Walzstab bis zum  tungen dagegen kann man das Kanten sowohl yor

ersten Scbleppzug auslaufen zu lassen, um den-  ais auch hinter der Strafie vornebmen, da die Kant-

selben alsdann erst verschieben zu konnen. Beim  vorrichtung sowohl beim Abwarts- ais auch beim

fahrbaren Tiscb dagegen bleibt der Btock ganz  Aufwartsgehen des Tisches arbeiten kann. Durch
r Q Q O O O

SF.US.W.

nahe am W alzgeriist liegen und wird mit diesem
yerfahren. Es kommt unter Umstanden auch
vor, daB man genotigt ist, von einem Geriist
nacb dem andern zuriickzusclileppen, ein Vor-
gang, der sieli bei fahrbaren Tischen ohne weiteres
maclien laBt, wahrend man sonst zu diesem
Zwecke die Schleppvorrichtung besonders vor-
sehen muB.

Es ist zweckmaBig, die fahrbaren Hebetische
mit selbsttatig arbeitenden Kantapparaten zu
versehen, welche den Btock wahrend der Hub-
und Senkbewegung des Tisches um 90 0 wenden.
Die bei festen Tischen ublichen Kantvorrich-
tungen arbeiten gewohnlich in der Weise, daB
die Blocke beim Senken des Tisches auf ver-

XLYIL,S

Abbildung 2.

Anordnung fahrbarer llebetische
bei einer "WechselstraBe.

die Bewreglichkeit des Tisches ist man jedoch auch

in der Lage, vor dem zweiten oder dritten
Geriist zu kanten. Mail hat also bei Anwen-
dung von fahrbaren Hebetischen mit Kant-

apparaten groBte Freiheit hinsichtlich der Kali-
brierung. Man kann sowohl vor ais auch hinter
der StraBe nach jeder Richtung hin vcrschieben
und nach jeder Richtung hin (d. h. links oder
rechts herum) kanten. Diese Moglichkeit ergibt
einen bedeutenden Vorteil fiir die fahrbaren
Hebetische, besonders bei Walzwerken, welche
ein umfassendes Walzprogramm haben.

Die Anwendung beweglicher Rollentische
empfiehlt sich besonders dann, wenn an die
StraBe spater noch ein oder mehrere Geriiste
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angebaut werden sollen, oder wenn die StraBe
ais WechselstraBe ausgebaut wird, welche ab-
wechselnd, bald von der einen, bald von der

Abbildung 4.

andern
Tische
konnen

Seite, angetrieben wird, so daB die
fiir jedes Geriist Verwendung finden
(Abbildung 2). Die Anlagekosten einer

Abbildung 5.

derartigen StraBe mit fiinf Geriisten und fest-
liegenden Tischen wiirden auBerordentlich hoch
werden und es ist in einem solchen Falle viel
zweckmaBiger, auf jeder Seite der StraBe zwei

Neuere fahrbare llebetische.
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falirbare Tische vorzusehen, welclie entweder an
der einen oder andern StraBe abwechselnd, oder
an beiden Strafien gleichzeitig arbeiten.

Das Ausbauen der
vollst!indigen  Geriiste
nebst Walzen, wie es
neuerdings meist iiblich
ist, liiBt sich in beque-
mererW eise machen, da
die Tische zur Seite ge-
faliren werden konnen.
Bei einer Anordnung
von je zwei Tischen an
beiden Seiten der Strafie
konnen sich die beiden
Tische gegenseitig ais
Reserre dienen. Es muB
nur so viel Platz zum
Ausfahren der Tische
vorhanden sein, daB
beide Tische bis zum
Blockgeriist bezw. Fer-
tiggeriist gelangen kon-
nen. Eine derartige Re-
serve besitzt man bei
festen Rollgangen niebt.
Durch den Fortfall des
Plattenbelages sind alle
Antriebsteile stets be-
quem zuganglich und es horen daher die lastigen
Arbeiten des Abnehmens der Plattenbelage auf.
Das Querschleppen des Materials auf den Platten-

Yorderansicht der Hebetische.

belagen, das haufig zu Storungen Yeranlassung
gibt, wird auch ganzlich fortfallen. Was nun die
geringeren Anlagekosten betriflt, so ist es ohne
weiteres klar, daB die bedeutend leichteren fahr-
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baren Tische weit billiger sind, ais feste Tische
und Rollgange. Dies trifft ganz besonders bei
Strafien zu, welclie nur von einem Tischpaar
bedient werden; aber auch in dem Falle, wo auf
jeder Seite zwei Tische arbeiten, wird bei Beriick-
sichtigung eines genauen Vergleichs die Aus-
riistung mit fahrbaren Tisclien erheblich billiger.
Um einen einwandfreien Vergleich in dieser Hin-
sicht zu erinoglichen, mufi man hierbei in Be-
rilcksichtigung zielien, dafi die fahrbaren Tische
nicht nur die festen ersetzen, sondern auch,
dafi sie fur die Schleppzuge und den Kant-
apparat auf beiden Sei-
ten einen Ersatz bilden.
Es entspricht die An-
wendung von fahrbaren
Hebetischen einer An-
ordnung,welche aufbei-
den Seiten, d. h.vor und
hinter der Strafie, Wipp-
tische haben wiirde.
Diese verminderten An-

lagekosten kommen
nicht nur in dem mecha-
nischen und elektrischen
Teile zum Ausdruck,
sondern ergeben sich
auch aus dem schon
friither erwahnten Fort-
fall des Plattenbela-
ges und besonders noch
durch die geringen Ko-
sten fiir dieFuiidamente.

Auch die Montage-
kosten und die Mon-
tagezeit wird wesent-
lich geringer, da die
fahrbaren Tische in zu-
saminengebautem  Zu-
stande versandt werden
konnen und nur auf die
Schienen gebracht wer-
den miissen, eine Arbeit,
die etwa 8 bis 14 Tage erfordert, wahrend die
Montage und das Ausrichten der festen Tische
einen Zeitraum von zwei bis drei Monaten bean-
sprucht. Es kann eine Strafie, welche mit fahrbaren
Tischen ausgerustet ist, viel schneller in Betrieb
kommen, was namentlich bei Uinbauten, welche
keine lang anhaltende Betriebsstorung ver-
ursachen sollen, sicher ins Gewicht fallt. Wird
die Grube, in welcher die Tische fahren, ge-
niigend abgedeckt, so kann wahrend des Umbaues
gearbeitet werden, sodafi die wirkliche Zeit der
Betriebsunterbrechung nur einige Wochen betragt.

W ir haben schon oben hervorgehoben, dafi
infolge des geringen Gewichtes bei beweglichen
Tischen eine merkliche Ersparnis an Strom-
verbraucli eintritt. Die Betriebskosten werden
auch in bezug auf die Bedienungskosten und

U/legpea ncrcrrecirAs
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Lohne giinstiger. Die Tische sind vermoge der
spater noch zu besprechenden Einrichtung so
gebaut, dafi zur Bedienung derselben ein Mann
geniigt, falls nicht Spezialprofile oder Rundeisen
gewalzt werden, welche zum Einfiihren von
Hand noch einen weiteren Mann erfordern.
Kniippel, Platinen, J-Eisen, Q-Eisen sowie samt-
liche Profile, welche gerade ins Kaliber eingefiilirt
werden, konnen auf diese Weise ohne Zuhilfe-
nahme eines Vordermannes gewalzt werden.
Da der Steuermann stets genau iiber dem
W alzstabe steht, so ist er immer in der Lage,

Aufs/ellef} clereScirkene

iScAle/7e i/mee/epA

Abbildung 0. Anordnung des Kantapparates.

die genaue Richtung des Walzgutes zu be-
urteilen, und kann den Tisch dementsprechend
genau vor das richtige Kaliiier fiihren. Mittels
der sonst iiblichen Querschlepper ist dies nicht
moglich, da der Steuermann die Lage des Walz-
stabes nicht so genau beobachten kann. Die Be-
dienung der Tische ist eine iiberaus einfache,
da die Hub- und Senkbewegung durch Fufitritt
eingeleitet und selbsttatig bewirkt wird. Das
Steuern der Tische bedarf daher keiner beson-
ders geschulten Steuerleute und es konnen auch
ungelernte Arbeiter in kurzer Zeit die notwen-
dige Fertigkeit im Steuern der Tische erreichen.
Gerade in letzter Zeit haben viele Hiittenwerke
Schwierigkeiten in dieser Beziehung gehabt, um
die zur Bedienung von Dachwippen erforderlichen
Hebler in geniigender Anzahl zu bekommen.
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Die Anwendung der fahrbaren Tisclie hat sich
infolge der vielen damit yerbundenen Vorteile
immer mehr ausgebreitet. Eine der ersten Anlagen
(Abbild. 3 Tafel X1X), welche in dieser Weise aus-
gefiihrt ist, wurde von der Benrather Ma-
schinenfabrik A.-G. in Benrath fiir die Ober-
schlesische Eisenindustrie in Gleiwitz geliefert.
Es handelte sich hierbei um den Umbau einer
vorhandenen 650er StraBe, Lestehend aus einem
Btock- und drei Fertiggeriisten. Diese StraBe
war frither mit einer Dachwippe vor und liinter
dem Blockgeriist und einer weiteren Dachwippe

zur Bedienung der drei Fertiggeriiste ausge-
Abbildung 7.

stattet. Zum Betriebe der ganzen StraBe waren,

wenn gleichzeitig auf zwei Geriisten gewalzt

wurde, etwa 30 Mann erforderlich. Statt dieser
Anordnung wurden yier fahrbare tlebetische ge-
wahlt, wobei nur etwa sechs Mann notig sind,
wahrend die Erzeugung noch um etwa 10 bis
20 °/o erhiiht werden konnte, obwohl die StraBe
vorher schon sehr angestrengt betrieben war.
Eine weitere Anlage wurde von der genannten
Firma fiir das neue Mitteleisenwalzwerk uer
Rheinischen Stahlwerke gebaut, bei welchem die
Yor- und FertigstraBe mit fahrbaren Tischen
ausgeriistet ist. Bei einer neuen Mitteleisen-
straBe eines Hiittenwerks im Saarreyier hat sich
die Anwendung dieser fahrbaren Hebetische eben-
falls ais sehr zweckmaBig erwiesen (Abbild. 4).

Was die Ausfuhrung der Tische selbst an-
belangt, so ist hieriiber folgendes zu erwahnen:
Der Unterwagen ist in auBerst kraftiger Schmied-

Neuere fdkrbart Tlebeliscke.
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eisenkonstruktion ausgefiihrt und gegen seitliche
Schwankungen durch ein doppeltes Fachwerk
yersteift. so daB eine groBe Fahrgeschwindig-
keit gewahlt werden kann. Der Baddruck wird
auf alle vier Kilder moglichst gleichmaBig yer-
teilt. Am Yorderen, der AYalzenstrafie zuge-
kehrteen Ende sind mit dem Unterwagen starr
Ycrbundene Gleitbahnen yorgesehen, welche den
Tisch bei der Hub- und Senkbewegung fiihren.
Sarntliche mechanischen Teile des Hub-und Falir-
werkes sind auf dcm Unterwagen aufgebaut und
konnen von oben leicht demontiert werden. Die
Teile sind so gelagert, daB unter dem Rollen-

Falirbarer Rollgang einer 850 er UmkehrstraCe.

tisch selbst keine Triebwerksteile liegen. Das
Hubwerk arbeitet unter Vermittlung eines spiel-
frei gefrasten Schneckenvorgeleges auf eine
Kurbelwelle, welche ihrerseits durch nachstell-
bare Zugstangen die Hubkurbel betatigt. Bei
der jedesmaligen Hub- und Senkbewegung macht
die Kurbelwelle eine halbe Umdrehung. Da <lie
hijchste und tiofste Lage des Tisches den jedes-
maligen Totlagen der Kurbel entspricht, so wird
auch bei ungenauem Steuern des Hubwerkes der
Rollentisch nahezu in der hochsten und tiefsten
Stellung stehen bleiben.  Gleichzeitig erreicht
man hierdurch ein langsames Einleiten und Zu-
endefiihren der Hubbewegung. Da es bei Hebe-
tischen darauf ankommt, die Hubbewegungen
sehr rasch auszufiihren, so wird zur Lntcr-
stiitzung des Hubwerkes eine patentierte pneu-
matische Ausgleichvorrichtung angewandt. Bei
der bisher iiblichen Konstruktionsart, bei welcher
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das ganze Gewicht des Rollentisches durch einen
mitgefulirteh Gewichts-Akkumulator ausgegliclien
wurde, muBten immerhin 10 bis 15 t mit dem
Tisch nutzlos hin und her bewegt werden. Das
Grundsatzliche dieser Ausgleichyorrichtung be-
steht darin, daB von einem groBeren Windkessel,
der aus einem diinnwandigen nalitlosen PreB-
zylinder besteht und mit PreBluft von 20 at
gefiillt ist, Fliissigkeit in den Ausgleiehzylinder
geprefit. wird. Die Fliissigkeit dient nur dazu,
um ein leichtes Abdichten zu ermoglichen und
etwaige Undichtigkeiten leichter feststellen zu
konnen. Beim Heben des Tisches sinkt die
Spannung der PreBluft um etwa 10 °/o- Der
Motor kann durch diese Ausgleichyorrichtung
fast yollstilndig unbelastet anlaufen, so dafi hier-
durch eine sehr rasche Hubbewegung ermoglicht
wird. Zur Steuerung der Hubbewegung ist eine
selbsttiitig arbeitende Fufitrittsteuerung vorge-
sehen, welche gleichzeitig mit einer Schiitzen-
steuerung yerbunden ist. Der Fiihrer befindet
sich iu sitzeniler Stellung und hat die beiden
Fiifie auf zwei Pedalen; ein leichter Tritt auf
dieselben geniigt, um die Hubbewegung einzu-
leiten, die dann selbsttiitig in der Hochstlage
ausgeschaltet wird. Mit den beiden Hiinden
kann derselbe Steuermann die Kontroller fiir die
Fahr- und Rollenbewegung bedienen.

Formen und Gieflen.
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Der Kantapparat wird durch die Auf- und
Abwiirtsbewegung des Tisches selbsttatig be-
wegt und kann mechanisch aus- und eingeruckt
werden. Der aus Abbildung 5 ersichtliche
Apparat besteht aus 3 bis 4 Stahlgufiwinkeln,
die in den Rollgang eingebaut sind und ihre Be-
wegung unter Vermittlung von Zugstangen und
llebeln von einer Welle erhalten, die bei der
Auf- und Abwartsbewegung des Tisches ent-
sprechend gedreht wird. Man kann mit dieser
Kantyorrichtung Stabe von 50 bis 60 mm U
regelrecht um 90 0 kanten. Man ist ferner in der
Lage, Schienen aufzustellen, wie dies Abbildung 6
zeigt. Gibt man dem Kantapparat einen beson-
(leren Antriebsmotor, so ist man imstande, die
Stabe auch um 45° zu kanten und spitzkant
einzufiihren. Die Bedienung dieses Apparates
ist eine aufierst einfache, die Triebwerksteile,
nur aus Hebeln und Zugstangen bestehend, sind
sehr dauerhaft. Die Stromabnahine erfolgt am
besten durch eine Kontaktleitung in der Grube.
Samtliche Stroinschaltungen werden aus Panzer-
kabel ausgefiihrt und geschiitzt yerlegt.

Einen fahrbaren Rollgang zur Bedienung
einer 850er Umkehrstrafie zeigt die Abbildung 7,
bei der ebenfalls diese Kantyorrichtung, die
einen besomleren Antrieb besitzt, zur Ausfuh-
rung gelangte.

Formen und Giefoen.*

Yon Ziyilingenieur G. Weigelin

ie Griinde aufzudecken suclit,
Stillstand des InoxydationsVfer-

aussprechen,
Grund auch darin liegt, daB fast alle GieBereien,
welche Inoxydation betreiben, diejenige Stufe
von Gufivervollkommnung nicht erreicht haben,
welche fiir dieses Yerfahren ais durchaus er-
forderlich bezeichnet werden mufi. Die Oher-
flilche der inoxydierten Waren im Handel zeigt
in den meisten Fallen diejenige Beschaffenheit,
Reinheit und Glatte, welche der MaschinenguB
aufweist, wahrend die Inoxydation eine mog-
lichst weitgehende Annaherung an den KunstguB
erfordert. Die meisten Inoxydationswerke sind
bei der Einfiihrung des Betriebes stehen ge-
blieben, ohne die notigen Folgerungen fiir ihre
Formerei und GieBerei zu ziehen.

Betrachtet man die Oberflachen der zur In-
oxydation gelangenden Topfe genau (es bandelt
sich hier fast ausschliefilich um Poteriegufi), so
sind an ihnen drei yerschiedene Arten von Gufi-

* Yortrag, 2. Teil (vergl. .Stahl und Eisen*
Nr. 27 S. 957), gohalten im Wurttembergischen Be-
zirks-Yerein deutscher Ingenieure.

in Stuttgart.

fehlern zu sehen:
oder Poren;

1. Vertiefungen: kleine Blasen
2. Erhohungen und 3. wolkenartige

anlafit haben, so kann man unuiSglich@eitilde aus Biindeln von yertieften Strichen und
rn des Ofens und dem Mangel an HllfisHen.

n beim Betrieb abschliefien, sondern muBDiese fehlerhaften Oberflachenelemente sind
dafi ein letzter wichtigerRohgufizustand nach dem GuBputzen wenig

auffallig, nach dem Beizen und Scheuern etwas
mehr, jedoch auch jetzt noch lange nicht in dem
Grade, wie nach der Inoxydation. Dies hat seinen
Grund darin, dafi im ersten Zustand die Gufi- sowie
die Formsandfarbe grau ist, nach dem Beizen eben-
falls die Oberflache nur metallisch grau ist, nach
dem Inoxydieren dagegen die Metallflache grau-
blau erscheint, die in den Poren zuriickgeblie-
benen Formsandreste durch das Gtiihen im Ofen
und ihren Tongehalt aber gelbe oder rote Farbe
annehmen und lebhaft absteehen gegen das Blau-
grau der Eisenflache.

W oher riihren diese Fe hier? Der
Gufi der Poteriewaren erfolgt allgemein in soge-

nannten griinen Formen aus feuchtem Sand,
nicht aus Masse oder Lehm. Letztere beiden
Materialien liefern zwar sicherer glatte GuB-
flachen wund iiberhaupt reinere Giisse; sie er-

fordern aber das Trocknen der Formen yor dem

190Q}ieBen, und bei Lehmformen, daB diese noch ge-

brannt werden. Da sowohl das Trocknen ais
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das Brennen der Formen die Gufierzeugung ver-
teuert und hierbei namentlich auch mehr Zeit
und Raum fiir das Formen notig ist, so sollen
diese beiden besseren Verfahren hier aufier Be-
tracht bleiben, obwohl die Inoxvdation so wirt-
schaftlich gemacht und betrieben werden kann,
daB kein zwiugendes ,,muB*“ hierfiir yorliegt.
Der verwendete Formsand ist bekanntlicli
eine meist natiirliche oder kiinstliche Mischung
von moglichst viel CJuarzsand mit wenig Ton
oder Lehm. Diesem wenig fetten Sand wird
Wasser (10 bis 20 Volumprozent) beigemengt,
um eine gewisse, geniigende Plastizitiit zu er-
reichen, und ferner Kohlenpulyer (6 bis 7 Yolum-
prozent), um seine Luftdurchlassigkeit zu er-
hohen. Wird aus dieser Sandmischung eine
GuBforin hergestellt, so ist einleuchtend, dafi ihr
Korper sow'ohl ais ihre Innenflilchen die Ober-
fliichen des GuBstiickes in verschiedenster Weise
ungiinstig beeinflussen miissen. In erster Linie

wird durcli den groBen Wiirmegehalt des ein-
gegossenen Eisens ein bedeutender Teil des
W assergebaltes der Form yerdampft. Der ent-

standene Dampf wird dann yermoge seiner schnell
wachsemlen Spannung durch den Korper der Form
ausgepreBt. Ferner vfird das untermengteKolilen-
pulver, das meist aus gemahlenen Steinkohlen
besteht, yergast, wobei gleiclizeitig jedes Korn
aufquillt. Auch die Holzkohle kann hierbei
nicht ais yollig unschuldig angesehen werden,
wennschon in geringerem Grade ais die Stein-
kohle. Die Koruer der ersteren sind in hohem
Grade poro$ und lufthaltig, und bei der plotz-
lich auftretenden hohen Temperatur entsteht ge-
spanntes Kolilenoxyd- und Luftgemenge. Beide
Prozesse, das Yerdampfen des Wassers sowohl
ais das Vergasen der Kohle, sind nicht plotzlich

beendet; sie dauern so lange fort, daB sie un-
moglich ohne EinfluB wund Eindriicke auf die
schnell erstarrende Oberfliiche der sehr diinnen

GuBwrandungeii bleiben konnen.

Ais dritte Ursache fiir die Bildung der an-
gefiihrten fehlerhaften Oberfliichenelemente kommt
die Porosité$lt der Form-Innenfliiche in Betracht.
Der Formsand fur MaschinenguB enthiilt Mineral-
partikel bis 1 mm Durchmessor und dariiber.
Er komnit yielfach ohne Feinsiebung zur Yer-
wendung, auch beim PoterieguB. Es ist nun
naheliegend, dafi weder durch das Stampfen der
Form noch durch das Aufstiluben mit Feinsand
und Kohlenpulyer das Grobporige der Form-
Innenfliiche und seine Wirkung auf die GuB-
flilchen geniigend beseitigt werden kann. Einer-
seits bleibt die Formflilche bis zu einem gewissen
Grade poro$, d. li. uneben, und der GuB erhiilt
die entsprechendenUnebenheiten, anderseits fiillen
sich die Yertiefungen der Formflilche mit Kohlen-
staub, bleiben aber trotz dem folgenden Glatten
mit der Kelle nachgiebig, und die GuBflache
drLickt sich durch das Treiben des Gusses vor
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und mit dem Erstarren
hiuein.

Weiter kommt in Betracht,
die Eigenschaft hat, in der Hitze stark zu
treiben und zu zerspringen, indem er sich in
seine Lamellen spaltet. Dieses Blfihen der ein-
zelnen Quarzkorner in der Form-Innenflitche wirkt
zuerst, solange das geschmolzene Eisen noch
sehr diinnfliissig ist, auf dessen Oberfliiche mehr
ein, weil sie nachgiebiger ist, ais die gestampfte
trocknende Form. Nach dem Erstarren der
GuBoberfliiche wird dann die Form selbst da-
durch gepreBt, weil jetzt diese leichter nach-
gibt. Es ist klar, daB dieses Yerhalten des
Quarzes um so ungunstiger die Gufiflilche beein-
flufit und ihr Glattwrerden yerhindert, je grob-
korniger er ist. Mit der Zunahme des Korn-
durchmessers nimmt die Bewegung seiner Um-
flilche und ihre Dauer zu.

Endlich ist noch anzufiiliren, daB der in der
Form-Innenfliiche enthaltene Ton oder Lehm
durch die plotzlich auftretcnde Hitze sehr schnell
trocknet, scliwindet und rissig wird.

Es ist anzunehmeu, daB die geschilderten
fiinf Ursachen neben dem Anbrennen von Form-
sand an die Gufiflilche und dem Ausscheiden und
Anhaften von Schlackenresten aus dem fliissigen
Eisen die beschriebenen Oberfliichen-Vertiefungen
und -Erhohungen yeranlassen. Die dritte Art
von GuBfehlern, die wolkenartigen Gebilde,
welche meist an der Innenflilche der Topfboden,
also am unteren Ende der Eingusse sich finden,
werden sich aus einem Verschieben der nur
oberfliichlich und scliwach haftenden Schwilrze
der Form erkliiren. Im EinguB und an dessen
FuB hat die eingegossene Eisenmasse ihre grofite
Geschwindigkeit. Durch diese reifit sie die
leicht vyerschiebliche Schwilrze los und schiebt
sie so weit vor sich her, bis die Stromgeschwin-
digkeit entsprechend abgenommenhat. Das wolken-
artige Gebilde stellt demnach den Abdruck der
Stromwellekontur in einem bestimmten Zeitpunkt
des Giefiens dar.

W ie lassen sich diese Fehler ver-
meiden? Es wilre yergebliche Miihe, das Beiz-
yerfahren, welches zur Reinigung der Gufiober-
fliiche vor dem Inoxydieren angewandt wird,
andern oder yerbessern zu wollen. Der anhaf-
tende Formsand ist an einzelnen Stellen der
GuBflilchen oft so festgebrannt, daB die Beize
und das Scheuern mit Sand auch in yerbesserter
Art unmoglich die notwendige Reinheit der Flilche
herbeizufiihren yermogen. Will man diese er-
zielen, so ist man gezwungen, sie beim Formen
und Giefien so weitgehend zu erreichen, dafi fiir
das Beizen nur noch leichte Arbeit iibrig bleibt.

Die Beantwortung der gestellten Frage zer-
filllt von selbst in zw'ei Teile: in die Verbesse-
rung des Formmaterials und in die Verbesserung
der Formarbeit.

in diese Vertiefungen

dafi der Quarz
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Was die Verbesserung des Forinmaterials,
also des Formsandes anbelangt, so habe ich,
soweit es mir vergonnt und moglich war, in
diesen Gegenstand einzudringen, den Eindruck
gewonnen, daB die erforderlichen und wiinschens-
werten Eigenschaften des Formsandes noch un-
geniigend erforscht sind. An guten Formsand
werden folgende vier Forderungen gestellt: Er

soli sein: plastiscli, standhaft, poro$§ und feuer-
bestiindig. Hierzu wiire aber noch zu zahlen,
daB er feinkornig und moglichst gleichkijrnig

sein soli. Sieht man sieli nun in den einschla-
gigen Werken danach um, wie plastiscli, wie stand-
liaft, wie poro$, fcuerbestiindig und feinkornig
er sein soli, so fallen die Antworten zum min-
desten unbefriedigend aus. Standhaft, poros,
d. h. 1uftdurchlilssig, feuerbcstiindig und fein-
kornig $ind Eigenschaften, die in bestinimten
Zalilen oder Zahlengrenzen angegeben werden
konnen.

Was die Standhaftigkeit anbetrifft, so
kann seine Druckfestigkeit bei wechselndem
W assergehalt und trocken wuntersuclit, und
konnen die erforderlichen Grenzen festgestellt

werden. In solchon Untersuchungen ist die
Zementindustrie bereits seit Jahren fuhrend
vorangegangen.

Beziiglich der Luftdurchliissigkeit hat
Dr. Fr. Renk im Jahre 1879 genaue Mes-
sungen iiber die ,,Permeabilitilt® des Bodens,
d. h. verschiedener Kieso und Sande von be-
stimmter KorngroBe, yeroffentlicht, und die Luft-
mengen gemessen, welche bei bestimmten Driicken
durch bestimmte Schichthohen und Querschnitte
strijmen.  Wenn man es auch selbstredend ais
ausgeschlossen ansehen muB, daB die einzelne
GieBerei mit ihrem Formsand diese oder iihn-
liche Untersuchungen vornimmt, so konnte doch
in einfachster Weise die Wasserflasche wie beim
Orsatapparat ais Pumpe benutzt und in Kiirzester
Zeit festgestellt werden, ob ein Formsand ge-
niigend luftdurchliftssig ist, oder ob er es nicht
uiehr ist.* Dies wiirde noch wesentlich erleich-
tert, wenn in huttenmitnnisclien Laboratorien
einerseits eine groBere Zahl von geschatzten
und in Benutzung befindlichen oder gewesenen
Formsanden dahingehend untersuclit, und ferner
die wiinschenswerten KorngroBen der Formsande
fiir die verschiedenen Zweige der GieBerei fest-

gestellt wiirden saint ihrer Luftdurchliissigkeit
im trockenen Zustand und bei wechselndem
W assergehalt. Es wiire also auch fur diese

zwei Eigenschaften, die Luftdurchliissigkeit und
die Feinkornigkeit, eine zahlenmaBige Feststel-

lung ohne groBe Schwierigkeiten erreichbar.
Den Nachweis, ob ein Sand von bestimmter
Durchlassigkeit dem vorliegenden Zweck gut

* Yergl. ,,Stahl und Eisen* 1907 Nr. 22 S. 779.
Dr. F. Steinitzer: »Die Ermittlung der Durch-
Ifissigkeit von Form- und Kernsanden«.
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oder ungeniigend entspricht, wiirde man aus den
Zalilenergebnissen der schon benutzten Sand-
sorten erhalten.

Fiir die zahlenmaBige Feststellung der
Feuerbestilndigkcit mineralischer Materia-
lien hat Bischof in den 60er oder Anfang
der 70er Jahre ein Verfahren angegeben. Da
es dic chemische Analyse erfordert und diese
bei Formsand in weiten Grenzen schwanken
wird, so wiirden solche Untersuchungen nur aka-
demischen Wert besitzen. Dagegen konnten
praktische Brennversuche unter Benutzung der
bekannten Seger-Kegel auch diese Eigenschaft
aufhellen und in Zahlen geben.

Was endlich dio Plastizitat anbelangt,
so moclite dies wohl diejenige Eigenschaft sein,
die noch am wenigsten in Zahlen festgestellt
worden ist. Soviel ich diese Sache in den
letzten Jahren zu verfolgen Gelegenheit fand,
ist meines Wissens auch die Keramik hierin
nicht wesentlich fortgeschritten. Aus dem Ge-
dachtnis kann ich mitteilen, daBdieTone daraufhin
untersuclit werden,. indem ein Stempel auf eine
feuchte Tonplatte gesetzt, beschwert. und dann
untersuclit wird, wie weit er einsinkt. Ich habe
seinerzeit in einer Versammlung des Deutschen
Yereins fur Fabrikation von Ziegeln, Kalk und
Zeinent dieses Yerfahren schildern horen und
ein anderes empfohlen: Wer mit der Scbhaufel
oder dem Spaten bei nassem Wetter in tonigem
Boden arbeitet, weiB bald, was Plastizitat ist.
Es ist diejenige Kraft, mit welcher der tonige

Boden sich an den Werkzeugen und seinen
eigenen Teilen anhilngt und anhaftet.
Schon diese Definition zeigt, daB die be-

schriebene Art der Plastizitiitsmessung unrichtig
oder ungeniigend ist. Sie kann durch folgenden
einfachen Apparat vorgenommen werden: In einen
Glastrichter (Abbildung 1) wird ein Filter ein-
gesetzt und dieses mit dem zu untersuchenden
lufttrockenen Materiat, Formsand, Lehm oder
Ton gefiillt, letztere in erbsen- bis haselnuB-
grofien Stiicken. Hierauf wird das Ganze ge-
wogen und dann der Trichter aufrecht so tief
in Wasser eingesenkt, daB der Wasserspiegel
die Oberflache der Trichterfiillung wenig iiber-
ragt. Nachdem sich das eingefullte Materiat
mit Wasser vollgesaugt hat, wird der Trichter
herausgenommen. Tropft an seinem Rohrende
kein Wasser mehr ab, wird wieder gewogen.
Der Unterschied beider Gewichte gibt die
wasserhaltende Kraft des Materials an, eine
Zahl, die mit dem Tongehalt eines Sandes und
mit seiner Feinkornigkeit wiclist.  Will man
genauer arbeiten, so wird der Wassergehalt
eines gleichgroBen Filtrierpapiers abgezogen und

ferner diejenige einer gleichen Menge Sandes
von gleicher KorngroBe bestimmt. Letztere
Zahl wird ais untere Zahlengrenze notiert, da

die wasserhaltende Kraft des Sandes viel nie-
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driger ist, ais diejenige des Tones. Hierauf
wird der Glastrichter in den Hals eines hohen
GlasgefaBes oder in ein Stativ eingesetzt und
das nasse Materiat mit einer Nadel aus Glas
oder Porzellan, mit einer Oese ani oberen
Ende, so durchstochen, daB die Nadel mogliclist
senkrecht das ganze Materiat und die Trichter-
rohre durclidriugt. Nun wird ein an der Nadel-
ose befestigter Bindfaden iiber eine nicht zu
kleine Eolle mit Nut gelegt und die am andern
Ende des Bindfadens befestigte Wagscliale mit
Gewichten beschwert, bis die Nadel sich auf-
warts zu bewegen beginnt. Statt der Nutrolle
kann auch ein Wagbalken, d. li. eine Wage
mit nur einseitiger Gewichtsschale, in Anwen-

Abbildung 1.

dung kommen. Die aufgelegten Gewiclite geben
diejenige Kraft an, mit welcher das tonige Ma-
teriat an der Nadel adhitriert. Sie ist direkt
proportional der Plastizitat, da letztere nichts
anderes ist ais diejenige Kraft, mit welcher die
Massemolekiile in verschieblich feuchtem Zustaud
aneinander oder an anderen Korpern anhaften.

Die geeignete MorngroBe des Sandes kann
mittels des deutschen Siebsatzes zahlenmitBig
festgestellt werden, wie die Feinmalilung des
Portlandzementes nach den deutschen Nornien vor-
genommen wird. Es werden dabei bekanntlich
die zuliissigen Riickstande-Mengen festgestellt,
welche der ZementaufSieben von genau bestimmten
Maschenweiten ergeben darf.

leli moehte die Ueberzeugung ausspreclien, daB
diese zalilenmafiigen Feststellungen geeignet
waren, eine Verbesserung in der Herstellung des
Formsandes sowohl ais auch der erzielten Giisse
herbeizufiihren, indem jeder intelligente Leiter
einer GieBerei besf.rebt sein wird, sich mit
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seinem Material den gegebenen Zahlen mogliclist
anzunahern.

Um nun beim PoterieguB einen hoheren Grad
von Glattsein der Oberflache zu erzielen, ist es
durchaus notwEndig, in erster Linie einen Form-
sand mit viel feinerem Korn, also von Kkleinerer
KorngroBe ohne grobere Korner, zu verwenden.
Da nun aber die Luftdurchlassigkeit des Form-
sandes mit seiner KorngroBe in bohem Grade
abnimmt, so ist man seither bei feinkornigem
Sand so vorgegangen, daB man ihm grobes Korn
untermischt hat, um die Luftdurchlassigkeit zu
heben und Explosionen beim GieBen zu vermeiden.
Da man aber, wie schon gezeigt, auf diesem
W ege nicht zum Ziel, d. h. zu glatten GuBflachen
gelangt, so moehte ich hierfur noch auf einen
andern, besseren Weg hinweisen.

Der niedrige Grad von Luftdurchlassigkeit
feinkorniger Sande ist weniger in ihrer Fein-
kornigkeit gelegen, ais in ilirem Staubgelialt.
Die geringe Permeabilitat des Feinsandes bei den
Versuchen von Dr. Renk erklart sich dadurch,
daB aus diesem Materiat, ais dem feinsten, der
Mineralstaub nicht ausgesiebt worden ist.  Selbst
sehr feinkornige Sande werden ohne Zweifel einen
solchen Grad von Durchlassigkeit besitzen, daB sie
anstandslos zum GuB verwendet werden konnen,
wenn man sie durch Waschen oder besser und ein-
facher durch Windsiclitung von ilirem Staubge-
lialt befreit. Das Verstopfen der Luftkanale
durch Mineralstaub ist in allen Formsandbeschrei-
bungen hervorgelioben, ebenso das allmahliche
Undurchlassigerwerden des gebrauchten Sandes
dadurcli, daB durch Spalten undZerfallen der Sand-
korner der Staubgelialt zunimmt.

Ich denke mir diese Sache in der Praxis so,
das jeder Former in bestimmten Intervallen,
etwa taglich oder wochentlich, einen Karren friscli-
gesichteten, also vom Staub befreiten Sand er-
halt zur Mischung unter den alten Sand, und zu-
gleich eine gleiche Menge alten Sandes abgibt, der
dann entstaubt wird. Die Intervalle sowohl ais
die jeweilige Menge werden sehr verschieden sein,
je nach der Sanilsorte und den gestellten Anfor-
derungen.

Die Entstaubung des Sandes wird sich ein-
fach und ohne groBe Kosten bewerkstelligen lassen,
indem man den trockenen Sand in einen Kasten
einfiillt (Abbildung 2), dessen eine Seitenwand
am Kastenboden eine verschlieBbare wagrechte
Schlitzoffnung hat. Diese Oeffnung ist ron einer
tiefen, nur nach ihrer rorderen Stirnseite offenen
Rinne umsehlossen, deren Boden tiefer liegt, ais
der Kastenboden; sie hat in gewissen Eutfer-
nungen Querscheidewande, deren obere Halfte offen
bleibt. Durch die hintere Stirnwand der Rinne
miindet ein Luftrohr ein, das die Zuleitung eines
sich gleicli bteibenden Luftstroms erraoglicht.
Werden nun der Sandschlitz und das Luftrohr
geoffnet, so rinnt der Sand wasserfallartig in die
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Rinne und wird durch den zugeleiteten Luftstrom
vorwaris geblasen. In deneinzelnen Abteilungen,
die durch die Wande gebildet sind, lagert er sich,
von Staub befreit, in yerschiedenen Feinkorn-
sorten, welche durch Auslaufrohren in Einzel-
behalter geleitet werden. Da der lufttrockene
Sand ein grofies Fliissigkeitsvermogen hat, so
ist es leicht zu erreichen, dafi die geschilderte
W indsichtung stundenlang selbsttatig fortarbeitet,
also sehr wenig Bedienung erfordert. Auch der
Windbedarf ist nicht grofi, weil nur der feinste
Staub auszuscheiden ist, der schon bei kleiner
Windgeschwindigkeit weiterfliegt.

AuBer dieser Entstaubung des Sandes ware
zu empfehlen, nur gegliihten Formsand zu
yerwenden. Ich habe angefiihrt, daB die (Juarz-
korner des Sandes sieli in der Hitze stark auf-
blahen. Dieses Treiben des Kornes findet beim
ersten Gluhen am starksten statt und nimmt bei
wiederholtem Gluhen ab. Daraus ist ersichtlich,

Abbildung 2.

daB die erste Erhitzung des Sandes nicht in der
GuBform stattfinden sollte, wo die GuBoberflache

unter dem starkeren Aufblahen der einzelnen
Korner Not leidet, sondern vor dem Formen.
Es laBt sieli nicht bestreiten, daB sowohl

das Entstauben ais auch das Gluhen des Form-
sandes denselben etwas yerteuert, letzteres auch
sein Zerfallen zu Staub befordert, also den Ge-

samtverbrauch an Formsand steigert; allein
diese beiden Aufbereitungsarten fiiliren siclier
einen groBen Sehritt dem Ziele naher, glatte

GuBflachen zu erreichen. Selbst wenn der Former
seine Geschicklichkeit beim Formen nicht steigert,
ergibt allein schon das feinere und in geringerem
Grade treibende Korn des Sandes eine glattere
Oberflache. Diese Verbesserung ist von der
Geschicklichkeit des Formers ganz unabkangig.
Durch die glattere Oberflache erhalt man ferner
niedrigere Stiickgewichte, wahrend der Stiickpreis
gleich bleibt. Die glattere Oberflache ist aber
hauptsachlich gleiclibedeutend mit schonerem
Aussehen der ganzen Ware. Dieses und die sich
daraus ergebeiule groBere Reinlichkeit beim
Koehen werden eine gesteigerte Verkauflichkeit
zur Folge haben, so daB durcli Umsatzsteigerung
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die Mehrkosten des Formsandes leicht aufgewogen
werden. Daneben kann noch angenommen werden,
dafi durcli das Entstauben des Sandes der
Kohlenpulververbrauch yermindert wird.

Zur Formsandmischung mufi auf den be-
merkenswerten Widersprueh hingewiesen werden,
der darin zutage tritt, daB allgemein die
Forderung gestellt wird, der Formsand diirfe
keine gasentwickelnden Korper enthalten, z. B.
kohlensaure Verbindungen, wahrend anderseits
der Sand mit haufig zu hohem Wassergehalt
yerformt und ihm noch Steinkohlenpulver bei-
gemischt wird, welche beide durch die Erhitzung
solche Dampf- und Gasmengen ergeben, dafi
selbst ein betrachtlicher Gehalt an kohlensauren
Substanzen durch deren Kohlensaure kaum aus-
schlaggebend werden konnte. Dabei kommt
selbstverstandlich in Betraclit, daB z. B. Kolilen-
saurer Kalk, um welchen es sich zuineist handelt,
auBerdem das Aufbrennen des Sandes befordert,,
also auch nach anderer Riclitung ungiinstig wirkt.
Allein es scheint nicht iiberfliissig zu sein, darauf
hinzuweisen, dafi dic Luftdurchlassigkeit nament-
lich feinen Sandes, wie des Formsandes iiberhaupt
am ausgiebigsten durch yerminderte Wasser-
und Steinkohlenpulver-Beimischung unterstiitzt
werden kann. Es ist bekannt,, dali das Herstellen
guter und haltbarer Formen sowohl in inagererem
wie in trockenerem Sand, ais yielfach ublich,
moglich ist, wenn die Former sich an solches
Materiat gewolmt, haben (auch der Tongehalt
yermindert die Luftdurchlassigkeit).

Verbesserung der Formerarbeit. Es ist
schon angefiihrt, daB diese Arbeit durch den bes-
seren Formsand, namentlich solchen von feinerem
Korn, ganz yon selbst besser, d. li. dio Form-
flachen und damit auch die GuBflachen glatter
werden. AuBerdem bleibt aber noch iibrig, auf
folgende zwei Punkte hinzuweisen : auf das
Staub en und das Glatten der Formen.

Es wird kaum Dbestritten werden konnen,
dafi yiele Former zu dick aufstauben. Das
Stauben erfolgt mit Holzkohlenpulver, das aus
Holzkoks, d. h. gegliilitem Holz, hergestellt wird.
Es ist ais solches im Pulverzustand sehr mager,
wie alle Kokspulversorten. Durch dieses Magersein,
die geringe Plastizitat, ist die Schwarzes$chicht
leicht yerschieblich auf der Formflache, um so
yerschieblicher, je dicker sie ist. Die groBere
Dicke erhoht auch ihre Nachgiebigkeit, d. li. ihre
Driickbarkeit namentlich an denjenigen Stellen,
die you der Glattekelle weniger gepreBt worden
sind. Wenn ich jetzt an die Entstehung der
wolkenartigen Zeichnungen auf der Topfbodenflache
durch Verschiebung der Schwarze$chicht erinnere,
so kann ferner noch darauf hingewiesen werden,
daB solche zu dicke Scliichten unmoglich anders
ais ungiinstig auf die GuBflachen wirken miissen.

Deraufmerksamen Betrachtung der geglatteten
Flachen kann es aber ferner nicht entgehen,
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daB das Glatten von PoterieguBformen eine Auf-
gabe vorstellt, die selbst der geiibteste Former
nur wenig geniigend zu losen vermag. Die
meisten hier in Betracht kommenden Flachen
sind Kugel- oder Ei-Oberflachcn, die Glattekelle
hat dagegen eine kleine fast ebene Glatteflache.
Das Glatten eines Stiickes wird in ein paar
Minuten fertiggestellt. (Das Herstellen der Formen
erfolgt meist im Akkord.) Daraus ist leicht zu
entnehmen, daB die fertige Glattearbeit nur eine
unvollkommene sein kann. So gewandt die
Former ihre Kelle zu fiihren verstehen, und ihr
Handgelenk zu leichter Beweglichkeit einiiben,
so wird doch an jeder Stelle, wo der Druck
nur wenig zu stark ist, eine ebene Bahn gebildet,
und an deren beiden Seitengrenzen je ein un-
geglatteter Grat. Es ist tatsachlich unmoglich,
mit dem gegebenen Instrument eine Kugelflache
tadellos zu glatten, und weil man vor einer sehr
schwierigen Aufgabe steht, beruhigt man sich
mit der unvollkommenen Losung.

Diese wenig befriedigende Erkenntnis fiihrt
von selbst zu der Frage: wie kann eine bessere
Losung erreicht werden? Es handelt sich bei

dieser Aufgabe: 1. um das Aufbringen der
Schwarze, und 2. um deren Glatten.
Bei den Masse- und Lehmformen wird die

Schwarze mit Wasser und mehr oder weniger
leimenden, kleisterartigen Stoffen fliissig her-
gestellt, mit dem Pinsel aufgetragen und nachher
geglattet. Es ist einleuchtend, daB die Yer-
wendung des Pinsels ein gleichinafiiges Auftragen
erleichtert, und daB die Glatteschicht durch das
Wasser und die beigemengten Schlichtestoffe
besser anhaftet. Da nun aber bei der Sandform
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die Verwendung des Pinsels ausgesclilossen ist,
so muB die fliissige Schlichte aufgestaubt werden-

W ie Fliissigkeitszerstauber gebaut sind, ist all-
gemein bekannt. Es eriibrigt also nur noch
anzufiihren, daB sie hier mit Druckluft betrieben

werden miiBten, um jederzeit Luft von gleich-
bleibendem und geniigendem Druck zur Verfiigung
zu haben. Durch die Saugekraft der Sandform
und namentlich durch die beigemengten Schlichte-
substanzen haftet die fliissige Schwarze viel
fester auf der Form.

Was ferner das Glatten selbst anbelangt,
so ist eine wirkliche Verbesserung nur durch
maschinelles Glatten zu erzielen. Dies ist mog-
lich, weil es sich um lauter im GrundriB Kreis-
fiirmige oder elliptische Flachen handelt. Der
Apparat hierzu miifite so leicht transportabel sein,
daB er von Hand durch den einzelnen Former
zu jeder gefertigten Form gebracht wund in
Bewegung gesetzt werden konnte. Durch das
Aufstauben flussiger Schwarze ist ein Zudick-
auftragen an sich schon fast ausgeschlossen;
noch weiter wird dies vermieden, wenn der
Former sich dadurch bei maschinellem Glatten
die Arbeit weder erleichtert noch erschwert.

Da es mir selbst nicht moglicli ist, die be-
sprochenen Vorschlage zur Ausfuhrung zu bringen,
so habe ich es wenigstens fiir empfehlenswert
gehalten, meine Beobachtungen an den GuBstiicken
selbst und beim Formen mitzuteilen. Nach-
dem dies geschehen, bleibt mir nur noch iibrig,
den Wunsch auszusprechen, meine Mitteilungen
mochten dazu beitragen, daB die erhofften Yer-
besserungen auf die eine oder andere Weise
auch erzielt werden.

die Redaktion.

(Fiir die~unter dieser KubrikTerscheinenden Artikel Dberniramt die Redaktion keine,Yerantwortung.)

Réchling-Rodenhausers neuer Drehstromofen und weitere Fortschritte

in[der Elektrostahlerzeugung.

Der unter obiger Ueberschrift in dieser Zeit-
schrift* erschienene Aufsatz des Hm. Professor
Dr. B. Neumann gibt uns zu einigen Bemerkun-
gen Veranlassung. Das auf Seite 1208 erwalinte
Zuriickziehen der Elektroden bei demStassano-
Ofen lindet aus Zweckmafiigkeitsgrunden nur
bei dem jeweils erstmaligen Chargieren, bevor der
Strom angestellt ist, statt. Das Nacliehargieren
erfolgt, ohne daC die Steuerung der Elektroden
beeintriichtigt oder der Stroni abgostellt wird.
Dio Regulierung der einzelnen Phasen geschieht
derartig genau und die Belastung der Phasen ist
eine derartig gleichmafiige, dafi irgendwelehe
Storungen (Stromschwankungen) in dem ausge-
delinton Stromversorgungsnetz der Zentrale, an
welche unser Betrieb angeschlossen ist, bisher

*,Stahl u.Eisen™ 1908 Nr.33S.1161, Nr.34S.1202.

nicht aufgetreten sind. Ebensowenig hatte die
Sooieta Elettrica Alta Italia in Turin Grund iiber
Storungen in ihrem Leitungsnetz zu klagen, sei
os durch den seit 1903 im Arsenal in stotem
Betrieb befindlichon Ofon, soi es durch dio Oefen
der Forni Termoelektrici Stassano von 1000 PS
und von geringerer Kapazitiit.

Auch die Zugangliclikoit boim Chargieren des
Stassanoschen Herdofens mit seiner Drehbarkeit in
sohrager Anordnung ist yollkommen ausreichend.
Es stelit nichts im Wege eine zweite Chargier-
tiire anzubringen, die sich jedoch ais unnotig
erwiesen hat.

Die Anfangs 1907 von Saconey vor der
Soci¢t¢ de TIndustrie minerale mitgeteilten Raffi-
nationsmifierfolge* konnen heute fiir die Be-

* Yergl. ,,Stahl und Eisen* 1907 >'r. 27 S. 954.
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urteilung der Leistungsfahigkoit des Stassano-
Ofens nicht mehr maCgebend soin, nachdem
Osann neuere Mitteilungen iiber den Betrieb
dioses Ofens boi dor Bonner Fraserfabrik gemaclit
hat, auf die hier vorwiesen soi.* DaC dio dort
aufgofiihrten Zahlen nicht das Ergebnis abge-
schlossener Versuche sind, sondern lediglich einen
Fortseliritt fostlegen, sei hier besonders heryor-
gehoben. Eino ausfiihrlicho Abhandlung iiber
Raffinationsloistungen im Stassano - Ofen wird
domnachst orscheinen; aus yiolon Zahlen seien
hier nur folgonde herausgegriffen, welche die Raffi-
nationsarbeit des Stassano-Ofons kennzeichnen:

c S| Mn p S

Einsatz 0,08 0,04 0,358 0,072 0,048

Fertigerzeugnis 0,06 0,06 0,050 0,016 0,011
* ,Stahl und Eisen" 1908 Nr. 19 S. 654.

Mitteilungen aus dem Eisenhiittenlaboratoriunl!

""Stahl und 4iisen. ino

------ —miicyJr
Die Raffination war in [2* Stunden beendet. *
Es soi hier ausdriicklich bemerkt, daC diese Er-

gebnisse erzielt wurden, ohne dafi konstruktive
Aendorungon des Stassano - Ofens vorgenommen
wordon sind, vielmehr wird in Bonn mit genau
dom gleichen Typ gearbeitet, wie seit mehr ais
drei Jahren in Turin und wie in der Patont-
schrift von 1902 grundlegond beschrieben ist.
Lediglich die Arbeitsweise wurde dem Ofen zwock-
entsprechend angepaCt.

Bonn, im August 1908.

Bonner Frdstrfabrik, G. m. b. H.
* Diese Yersuchsdaton haben uns bereits vor-

gelegen, ehe der Aufsatz von Professor Dr. B. Neu-
raann im Drucke erschienen war. Anm. d. Hed.

Sparfiillung fiir Warmespeicher.

In Nr. 36 von ,,Stahl und Eisen* befindet sieli
ein Artikel mit der Ueberschrift ,,Sparfiillung fiir
Warmespeicher“. Dorselbe konnte don Anschoin
erwecken, es handle sich um eine neue Erfindung,
und zwar um eino solche dor ,,Westdeutsclien
Steinzeug-, Chainotte- und Dinasworke* in Eus-
kirchen.

Schon vor vier Jahren habo ich von diesen
Rippensteinen einen grofieren Posten anfertigen
lassen und Probesteine dayon an oine Anzahl
Worke im hiesigen Industriebezirk gosandt. Ich
hatte don Probestoinen oine Tabelle beigegebon,
aus dor die Grofie der Hoizfliiche und gleichzeitig
dor freio Durchgangsguerschnitt fiir oinen Aus-
satz mit Steinon von Normalformat, solchon von
60 mm O, 80 mm 0, 90 mm O und Rippen-
stoinen zu orsehen war. Die Saclie scheint in
don botoiligten Kroisen aber wenig Anklang ge-
funden zu liabon, donn irgond eine Bestellung
ist nicht erfolgt.

Mitteilungen aus dem

Beitrag zur Manganbestimmung nach dem
Persulfatverfahren in Stahl- und Roheisen-
sorten.

Unter obigem Titel beschreibt Hr. Wdowis-
zewski in Heft 30 von ,,Stahl und Eisen“* eine
Modifikation der Smithschen Methode ** fiir FluC-
eisen, wio ich sie bereits yor drei Jahren in dor
»Chemikor-Zeitung*“ *** yeroffentlicht hatte und
wie sie aucli in einem Referate in ,Stahl und
Eisen*“j erwiihnt war.

* ,,Stahl und Eisen* 1908 Nr. 30 S. 1067.

** ,Chemiker-Zeitung™ 1904 Bd. 28 Repert. S. 353.
H* ,,Ohemiker-Zeitung*“ 1905 Bd. 29 S. 1017.

t ,Stah> und Eisen* 1906 S. 219.

Die Erfindung selbst wird wohl aus Belgien
stammen, donn dort sind Kammern mit diesen Stei-
non seit Jahren in Botrieb. C. Schliitcr,

Zivlliugenieur, W itten
* q. d. Ruhr.

* A

In Entgegnung yorstehender Mitteilung des
Hrn. C. Schliiter in Witten eriaube ich mir
darauf aufmerksam zu machen, dafi die Irag-
lichen, von den Westdeutschen Steinzeugwerken,
G. m. b. H. in Euskirchen, hergestellten Spar-
fiillungsstoine durch das deutsche Patent- 167 985
geschiitzt sind. Dies schliefit ja nicht aus, dafi
dor Yerfassor jener N-otiz ahnliche Steine auch
in Belgien gesehen hat, da naturlich jode wich-
tigero Erfindung nicht nur in Deutschland, son-
dom auch im Auslande patentiert zu werden
pfiegt. DaC die Sacho vor einigen Jahren noch
koinen Anklang gefunden hatte, mag daran liegen,
daC sio damals noch ganz neu war.

Charlottenburg, im Oktober 1908.
Dr. Gustav Rauter.

Eisenhuttenlaboratorium.

Die Metliode yon Smith lieC sich praktisch
fiir Massenanalysen (groCte Genauigkeit hierbei
selbstyerstandlich yorausgesetzt) nicht yerwenden.
Nachdem die von mir ausgoarbeitete Modifikation
bereits '/> Jahr (seit Januar 1905) in Borsigwerk
in Anwendung war, erschien ein Artikel yon
Rubricius in der ;Chemiker-Zeitung®, * welcher
mich yeranlaCte, nun auch meine Modifikation zu
veroffentlichen, weil mir die Arbeitsweise yon
Rubricius nicht praktisch erscliien. Ein Ver-
gleich der Originalarbeiten wird dies bestatigen
und es geniigt, darauf hinzuweisen.

Meine Arbeitsweise fiir FluCeisen ist seitdem
in den meisten oberschlesischen HUttenwerken

* ,,Chemiker-Zeitung* 1905 Bd. 29 Repert. S. 247.
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eingefiihrt, und bei den weit iiber 50000 Mangan-
bestimmungon in Flufleisen (auch Nickelstahlen),
welcho hier in Borsigwerk bereits danach aus-
gefiihrt wurden, hat sich kein Yersagen ergeben.

Den Ausfuhrungon yon Wdowiszewski mufl
ich entgegenhalten, dafi in Flufleisen bei 0,2 g
Einwage die Menge von 10 ccm Salpetersaure
(spez. Gew. 1,20) zum Losen und zur nachfolgon-
don Manganoxydation nach meinen Angaben*
yollkommen ausreicht, sofern nach dom Losen
nicht unnotigerweiso liingor erhitzt wird, ais zur
Austreibung der nitrosen Diimpfe oben geniigt.
Auch ist die Zugabe von 10 ccm 1lio Normal-
silberlosung eine unniitz liohe; denn dor 10. bis
5. Teil dayon, also 10 bis 20 ccm VIO Normal-
silberltisung (17 g salpetersaures Silbor auf 10 1
Wasser), ist hinreichond, um bei 0,2 g Einwage
bei FluBeisen bis zu etwa 2 oo Mangan die Aus-
scheidung yon Superoxyd durch Persulfat zu ver-
hindern.

Nicht unerwahnt will ich hierbei lassen, dafi
moglichorweise der Kohlenstoffgehalt der Stahl-
probe fiir die Zugabe von Silbernitrat eine Rolle
mit spiolt. Es hatte sich mit der Zeit heraus-
gestellt, dafi z. B. bei gleichem Mangangehalt
von etwa 0,5 bis 0,6 do und bei einer Einwage
von 0,2 g in einem Flufleison von 0,1 bis 0,2 do
Kohlenstoff 10ccm moiner Silborlosung geniigten,
bei einom Stahl von 0,6 bis 0,7 ‘/o Kohlenstoff

jedoch 15 bis 20 ccm hinzugesetzt werden
mufiten, um die Suporoxydausschoidung zu vor-
eitoln. Bei Roheisen mufi untor gleiehen Um-

stiinden der Zusatz ein noch hoherer sein.

Ein wosentlicher Punkt in don Angaben
Wdowiszewskis bedarf noch dor Berichtigung.
Er schreibt: ,,Es kommt sehr oft vor, dafi die
Fliissigkeit, wenn oinige Sekunden zu lange ge-
kocht, farblos wird und Manganoxydul sich aus-
scheidet. Die Leichtzersetzbarkeit der Ueber-
mangansaure ist hior die Ursaelie, weshalb die
Resultate oftmals zu niedrig und ganz unsichor
sind“, und weitor unton bei Angabe soines
Ganges nach Zugabe von Arnrnoniumpersulfat:
,weiter bis zum Verschwinden der Sauerstoff-
blasen 5 bis 8 Minuten gekocht“. Dieses starke
Erhitzen oder Im-Sieden-Erhalten nach dem Per-
sulfatzusatz ist eben falsch und gibt unzuver-
liissige Resultate; nur oin mafiiges Erwarinen ist
notig. Schon Smith schreibt: ,man erwarmt ge-
linde iiber der Flamme, bis yon dem Salze (Per-
sulfat) beinaho alles aufgettist ist”, und Rubricius:
Lyerdiinnt auf 300 ccm,* kocht auf freiem Feuer

* .Chem. Ztg.* 1905 Bd. 29 S. 1017.

** Was sehr unzweckmaBig ist, da die Oyxdation
des Mangans in dor konzentrierten Losung rascher
und glatter vor sich geht.

Mitteilungen aus dem Eisenhuttenlaboratoriwn.

28. Jahrg. Nr. 47.

auf, setzt 10 ccm Persulfatlosung hinzu und liifit
erkalten* . . . erhiilt auch nicht im Sieden. Meine
Angaben lautoton: ,bringt etwa 1 g festes Am-
moniumpersulfat in die Losung und lafit kurze
Zeit in mafiigor Hitze stehen“. Dios geschieht
hier so, dafi das Losen der Spiino in don Kolb-
chen auf einer geheizten Kupferplatte vorgenom-
men wird, welche vor dem Zusatz von Persulfat
mit einer etwa 3 mm starken Asbestplatte bo-
deckt wird unter gleichzeitigem Ausdrehon der
Flammen.

Wie das Kochen nach Wdowiszewski wirkt,
mogon einigo Beispiole dartun:
Nach moinor Kochen
Weise: nach WdowiszewsKki:
N cem Vh Ma
" % % o
1= 20 1,50 1,20 Trubung, Titration ungenau
2= 20 ¢ 0,88 0,77 und 0,79
3= 10 _ , 046 010 und 0,19
4= 10 ind o046 0,12 und 0,10
9B 0,29 (bei Zugabo von 10 ccm
0 'fio Silborlosung nach Wdo-
a wiszewski)
5= 10 0,47 0,22 und 0,13
0,26 (bei Zugabe von 10 ccm

‘lio SilberlitBung)
Boi Roheisen und Spiegeleison (Arbeitsweiso
siehe spater) zeigen sich bei 0,1 und 0,05 g Ein-
wage dieselben Difforenzen.

Mn Mn
% %
Nr. 6= 5ccm Silberliisung . 3,84 2,33
. 1= 5, " .. 2,69 2,21
. 8= 20, " .. 11,28)
11,33 > 8,16
11,28j

(nach Volhftrd-Wolff) 11,26

Fiir die Manganbestimmung in Roheisen hatte
ich seinerzeit keine Angaben gemacht; dieselbo
ist inzwischon hier so ausgefiihrt worden: Ein-
wage 2 g bei Rohoison (um boi grauem Rohoisen
oin Entmischen zu yormeidon), 1 g bei Spiegel-
eisen yon rund 12°/0 Mangan und Loson in oinem
Meflkolben von 500 ccm Inhalt mit 30 ccm Sal-
petersaure (spez. Gew. 1,2). Nach dem Auffiillen,
DurchschUtteln und Absetzenlassen (nur bei
grauem Roheisen) werden ohne zu fdtrioron 25 ccm
(=0,1 bozw. 0,05 g Substanz) zur Titration ent-

nommen. Die weitore Ausfiilirung geschieht wie
boi Flufleisen, nur in Phillipsbeehern von etwa
350 ccm Inhalt, untor nochmaliger Zugabe von

10 ccm Salpetersauro (spez. Gew. 1,20) und 5 ccm
Yio Silborlosung bei Roheisen, 15 bis 20 ccm bei
Spiegoleisen. Nach der Oxvdation durch Per-
sulfat wird auf etwa 200 ccm yerdiinnt und titriert.

Borsigwerk O.-S., den 15. September 1908.

Dr. Fl. Kunze.
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Bericht uber in-

Deutsche Patentanmeldungen. *

5. Novomber 1908. KI. 240, D 18968. Yorrich-
tung; zur Regelung der Brennstoffzufuhr zu Gasfeue-
rungen fiir Dampferzeuger. Deutsche Continental-Gas-
Gesellschaft u. Fritz ilucke, Dessau.

KI. 24f, P 20094. Yorrichtung an Kettenrosten
zur Abfulirung der Brennstbffruckstiinde iiber dio
Fouerbriickc hinweg. Leon Petry, Dilren, Rheinl.

Kl. 31a, D 18388. Tiegelofen mit ais Beschik-
kungstrichter ausgebildetem Yorwarmeaufsatz mit seit-
licher Zufiihrung der Heizgase. Christian Debus u.
Josef Debus, Hochst a. M.

KIl. 31¢c, M 34511. GioBpfanne mit boweglichem
Scblackenabstreicher. Alfons Michalski, Schwientoch-
lowitz.

KI. 31c, W 28067.
dichten Blockon

Yerfahren
in Blocklormen,

zum GieBen yon
deren weitere Oeff-

nung sich bei der Abkiihlung oben befindet. Friedr.
Wilhelm Winner, Hanyang, China.
9. November 1908. KI. I0a, K 36315. Unterer

TiirverschluB fiir geneigt und stohend angeordnete Yer-
kokungsriiume und dergl. mit zweiteiliger Ausbildung
der YerschluBtilr. Fa. Gebr. Kaempfo, Eisenberg, S.-A.

KIl. 21 b, K 36 145. Leitendor Boden fiir elektrische
Oefen. Charles Albert Keller, Paris.

Kl. 31¢c, E 13206. Zangenartiger Kernhalter fiir
GuBstiicke, bei welchen der Kern vollkommen yon dem
in dio Form laufenden Metali umscblossen wird.
William J. Evans, Aspinwall, Penns.; Prioritiit der
Anmeldung in den Yereinigten Staaten yom Amerika.

KI. 31c, G 25030. GuBeinlauf mit mehreren
Raumen, dio zwecks Zuriickhaltens yon Unreinlicli-
keiten durcli enge Oeffnungen miteinander yerbunden
und mit Einsatzkorpern yersehen sind. Heinrich Gasche,

Solmstr. 48, und Carl Wensky, Nauheimerstr. 17,
Frankfurt a. M.
KI. 31c, G 25654. Verfahren und Yorrichtung

zur Herstellung yon Radern in mehrteiligen metallenen
GuBformen. Carl Grunwald, Bredeney.

KI. 31e, M 32955. Modeli- oder
Malzahn & Weber, G. m. b. H., Berlin.

Formenpulver.

Gebrauchsmustereintragungen.

9. Noyembor 1908. KI. 10a, Nr. 355293. Yor-
richtung zum Planieren der Kohle in liegenden Koks-
ofen mittels einer durch ein Seil angetriebenen, zalin-
losen Planierstange. Friedrich aus der Mark, Sterk-
rade, Rheinld.

KI. 18c, Nr. 355 121. Vorrichtung zum auto-
matiseben Erwarmen yon Eisenstucken in Gliibofen.
Hermann Réntgen, Remscheid, Konigstr. 25.

Kl. 24e, Nr. 355 125. Gasgenerator mit exzen-
trischom Absaugegurtel an der Feuerzone. Dresdener
Gasmotorenfabrik yorm. Moritz Hille, Dresdcn.

Kl. 24e, Nr. 355126. Gasgenerator mit exzen-
trischem Absaugegurtel iiber der Feuerzone. Dresdener
Gasmotorenfabrik yorm. Moritz Hille, Dresden.

KI. 31b, Nr. 354 613. Schraube mit Druckbolzen
zum zentrischen Anziehen yom Formkasten in Form-
rahnien fur Formmaschinen. Jakob Werner, Gevels-
berg i. W.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*

1. NoYember 1908. KI. 13a, A 8177,07.
faliren, mulmige Erze durch Sintern yerhiittbar zu
machen. Fa. Eellner & Ziegler, Frankfurt a. M.

Bericht iiber in- und ausléindische Patente.

Yer-
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und auslandische Patente.

KI. 49¢, A 772/07. Schmiedeforin mit ais Kiihl-

mantol dienender Windkammer. Fa. C. Allendorf,
GoBnitz (S.-A.).
KIl. 49¢c, A 7535/07. Lot- uud SchweiBbrennor.

Sauerstoflfabrik Berlin, G. m. b. H., Berlin.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7a, Nr. 195866, yom 12. Mai 1905, Zusatz
zu Nr. 173 510; yergl. ,,Stahl und Eisen® 1907 Nr. 10
S. 350. Otto Heer in Zurich. Vorschubvor-
richtung fiir Pilr/erschrittwalzwerke.

Statt der zwischen den Schubstangen und dem
Tragkorper a fiir das W erkstiick b yorgesehonen Spiral-
fedorn des llauptpatentes, die den Zweck haben, nach
dem Festkleinmen des Tragkorpers zwischen den

Klemmbackon ¢ ein Weiterbewegen der Antriobs-
kurbeln d zu ermoglichen, sind dio Schubstangen aus
zwei gelenkig miteinander yerbundenon Teilen e und f
horgestellt. Diese werden mittels Rollen g auf
Kuryonbahneu h gefiihrt, sic knicken nach Festklem-
mung des W erkstiicktragers beim weiteren Vorgange
ein uud gestatten so den Kurboln d ein Ueberschreiten
des Totpunktes.

K1.12e, Nr. 195742, yom 7. Marz 1905.
Schwarz in Dortmund.
ofengase

Dor Gaswascher besteht in bekannter Weiso aus
einem Blechbehalter mit innerem Hordeneinbau, Be-
riesolung yon oben, Gaseintritt unten und Gasaustritt
oben. Der leichten Yerstopfung solcber Gaswascher
durch Ansetzen von Staub an dem Holzeinbau be-
sonders in den unteren Teilen, wo das beifie Gichtgas
eintritt, soli erstens durch eine zweckmiiBige Be-
rieselung und zweitenB durch Yerhiitung zu hoher
Temperaturen in den unteren Teilen des Gaswaschers
gestouert worden.

Die Wassereinspritzung erfolgt demgemaB in
mehreren llohenstufen. Entgegen den bisberigen Gas-
waschern wird oben nur eine yerbiiltnismaBig geringe
W assernienge in den Wascher eingeleitet, da das Gas
in den unteren Teilen besser ais bisher yorgekiihlt
und gereinigt wird, und zwar dadurch, daB das fiir
dio unteren Einspritzungori erforderliche W asser auf
seinem Wego vom Hochreseryoir oine nochmalige
Kiihlung unter Ausnutzung der so geschaffenen Fall-
hiibe durch Anordnung yon Kiiblgeruston in dieser
Hohendifferenz z. B. in dem Unterstiltzungsgeriist des
Hochreservoirs orfahrt.

KI. 49f, Nr. 197156, yom 12. August 1905.
Wilhelm Dreyer in Bad Rothenfelde. Ver-
faliren zur Ausfuhrling von Scliiceiflungen mit Hilfe von
elelctrolytisch entwickeltem Wusserstoff und Sauerstoff.

Beim SchweiBen yon Eisen mittels WasBerstoff
und Sauerstoff kann nur etwa die nalfte des elektro-
lytiach erzeugten Sauerstoffs (also ein Teil Sauerstoff
auf yier Teile Wasserstoff) benutzt werden, weil die
Flamme sonst oxydierend wird und die SchweiBstelle
yerbrennt und briichig wird. Um nun den gesamten

Walter
Gaswascher fiir Hoch-

* Die Anmeldungen liegen yon dem angegebenemauerstoff fur das SchweiBen yerwenden zu konnen,

Tage an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur
Einsicbt und Einsprucbserhobung im Patentamte zu
Berlin bezw. Wien aus.

soli der Wasserstoff durch Leiten durch Benzin oder
dergl. entsprechend stark mit fliichtigen Kohlenwasaer-
stoffen yon bohem Brennwert geschwangert werden.
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GroBe und Lago sich nach der Art der zu treibenden
Arbeitsmaschine, insbesondere auch danach richtet,
ob eine gleichbleibende, eine zu- und abnehmendo
oder oine stetig wachsende Kraft erforderlich ist.
Nach Beendigung der Aufwartsbewegung des Plungers
wird mittels des Hebels i eine Kupplung, welche die

Kurbel d mit dem Motor a yerband, ausgeriickt.
Letzterer lauft leer weiter, wahrend der Plunger d
durch soin Eigengewicht oder bei wagerechter An-

ordnung durch ein Gegengewicht oder dergl. in seine
Anfangsstcllung zuriickgebracht wird.

KI. 24c, Nr. 197 962, yom 31. Marz 1907. Al-
phons Heimann in Altwassor in Schl. Gas-
umsteuerungsvorrichtung fiir Regeneraliréfen miteiner
oberen Kammer fiir den GaseinlafS und einer ge-
teilten unteren Kammer, deren Hdlften je mit dem
Schornstein und dem Ofen verbunden sind.

Das Umsteueryentil a, welches in
Weise durch eine Scheidewand b in

bekannter
einen oberen

Bericht iiber in- und ausldndische Patente.
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und unteren Raum geteilt ist, von denen der untere
wiederum durch eino Zwischenwand ¢ in zwei durch
Stutzen d und e mit dem Ofen yerbundeno Kammern
zerlegt ist, hat fiir den GaszufluB (Rohr f) aus der

oberen in die heiden unteren Kammern und fiir den
Gasabzug nach dem Schornstein vier Telleryentile
g hik. Diese werden nacheinander, und zwar so ge-

steuert, daB die offone Gaszutrittsoffnung geschlossen
ist, che die Oeffnung des zweiten Gaszutrittayentils
und dio Umsteuerung dor Abzugsyentile zu dem
Essonkanal | erfolgt. Zur Umsteuerung dient fiir
jedes Tellerpaar g i und h Kk ein Hebelpaar mn und
op, deren Hebel unter 90° yersetzt auf einor "Welle q
bezw. r Bitzen und durch iibor Leitrollen gefiihrte
Drahtseilo mit don Yentiltellorn yerbunden sind.

KI. 311), Nr. 195027, yom 13. Juni 1907.
mens Adam in Koln.
fiir lange GegenstSnde.

Die Durchzugplatte a ist kriiftiger ausgebildet
ais es das Formen an sich erfordert; sie dient dazu,

Clc-
Durchzug-Formmaschine

die Exzenterwelle b an einer Mehrzahl von Punkten
mittels Lagerbocke C zu tragen, und bietet so den
auf den Exzontern d ruhenden Tragstangcn e fiir das
Modeli f oine sichere Unterlage, so daB das Modeli f
an einer Mehrzahl von Stellen sicher unterstiitzt und
hierdurch selbst bei groBer Lange yor dem Durch-
biegen geschutzt ist.
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Erzeugung der Hochofenwerke in Deutschland und Luxemburg im Oktober 1908.

Erzeugung Erzeugung
Bezirke im im vom 1.Jan. im yom 1.Jan.
Septbr. 190S Oktob. 1908 fédgkt' Oktob. 1007 2'® 139167Okt'
Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen
Rheinland-W estfalen™® ... 81 545 84 075 784 389 97 696 914 366
5 s Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 17 626 16 778 171 316 24 541 212 728
| SCHIESIEN o 3700 7 155 66 674 9 325 79 050
5 IS Mittel- nnd Ostdeutschland™* ... 24 246 26 628 236 992 18 774 183 313
B ¢ Bayern, Wiirttemberg und Thuringen . . . 2 850 3044 29 377 3 077 27 080
g Saarbezirk... . 8 000 7 800 89 064 9 089 85 613
Lothringen und Lusemburg 43 997 45 328 481 583 42 542 370 977
c’is S GieBerei-Roheisen Sa. 181 964 190 808 1859 395 205 044 1873 127
ia — Rheinlaud-W estfalen™ ... 22 077 13 407 229 434 23 726 244 243
8 2 %- Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 455 12 425 3 896 38 004
&z S ChIESTEN s 2990 2 678 24 300 2 617 34 348
é“;} Mittel- und Ostdeutschland™* ... 2570 4 860 52 280 8070 79 175
ca ™ Bessemer-Roheisen Sa. 27 637 21 400 318 439 38 309 395 770
Rheinland-Westfalen™ ..o 235 092 253 557 2 622 565 313 489 2 868 839
) Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 325
.3 J?’:\ Schlesien 30 628 28 661 290 410 26 205 263 716
6% *= Mittel- und Ostdeutschland**. 20 305 20 786 205 406 26 547 259 912
e S Bayern, Wurttemberg und ThUringen . . . 13 109 13 739 135 308 14 120 131 200
g -3 Saarbezirk 75 835 75 712 764 361 77 216 699 841
A Lothringen und Luxemburg... 228 606 231 563 2 364 548 283 335 2838 118
Thomas-Roheisen Sa. 603 575 624 018 6 382 923 740 912 7061 626
Rheinland-Westfalen™® ... vt vvvrncnncnens 42 873 29 766 456 833 45 888 410133
| ? Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 18 908 18 602 191 335 33 833 324 823
rii 9 915 10 829 104 434 10 697 113 409
K= 255 478 4803
S ;§] *5 Bayern, Wurttemberg und Thuringen . . . 7210 785
5-fc Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 71 951 59 675 764 615 90 418 849150
Rheinland-W estfalen™ ... 1035 2 879 44 411 3 127 41 625
a 5 Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 6 251 8 571 111740 17 251 168 074
j2 | 27 957 28 673 293 191 30 363 293 468
é_ Mittel- und Ostdeutschland** ... 1820 486 12 183
13 €0 Bayern, Wurttemberg und Thuringen . . . 2424 980 8 555
“ﬁ,g Lothringen und LUuXemburg ... 6 539 5072 76 926 12 272 135 765
’ Puddel-Roheisen Sa. 43 602 45 681 540 875 63 993 647 487
Rheinland-W estfalen™* .........ccoocoeveveierecreiesennns 382 622 383 684 4 137 632 483 926 4 479 206
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 42 785 44 406 487 141 79 521 743 629
3 75 190 77 996 779 009 79 207 783 991
o= 49 196 53 238 511664 53 391 522 400
_Ci_‘ ®  Bayern, Wiirttemborg und Thuringen . . . 15 959 16 783 174 319 18 177 167 620
S -« Saarbezirk 83 835 83 512 853 425 86 305 785 454
& | Lothringen und Luiemburg .. 279 142 281963 2923057 338 149 3 344 860
Gesamt-Erzeugung Sa. 928 729 941 582 9866 247 1138 676 10 827 160
fo 181 964 190 808 1859 395 205 044 1873 127
Po 5 27 637 21 400 318 439 38 309 395 770
S 1 603 575 624 018 6382923 740912 7061 626

71 951 59 675 764 615 90 418 849 150
I i PUddel-RONEISEN oo 43 602 45 681 540 875 63 993 647 487
cs

Gesamt-Erzeugung Sa. 928 729 941 582 9866 247 1138676 10 827 160

Oktober 1908:

Einfuhr Ausfuhr Yer. Staaten von Amerika: Oktober 1908 . . 1588 000 t
. Jan.-Oktbr. 1908 12 502 000 t
Steinkohlen . . 990 894 t 1941012t Jan -Oktbr. 1907 22 604 000 t
Braunkohlen . . 652 138 t 2141t Y n - ’ ’
Eisenerze . . . 819 548 t 229 139 t * Bis Ende 1907: einschl. Lubeck.
Roheisen . . 19 577 t 22 884 t ** Yom 1. Januar 1908 ab: Hannover, Braunschweig,

Kupfer . . ., 12 511 t 793 Lubeck, Pommern.
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Aus Faélwereinen.

28. Jahrg. Nr. 47.

Groflljritauniens Ein- uud Ansfulir.

SchweiBeisen (Stab-, Winkel-, Profil-).......ccceun.
Stahlstabe, Winkel und Profile.......... .
GuBeisen, nicht besonders genannt
Schmiedeisen, nicht besonders genannt
RONDIOCKE ..o
Yorgewalzte Blocke, Kniippel und Platinen . . . .
Rrammen und Weifibleckbrammen.............cccccoceeen.

Schienenstilhle und Sckwellon

Sonstiges Eisenbahnmaterial,
Bleche, nicht unter "/8Z oll......cccoviiiiniiniiiniin
Desgleicken unter Ik Z o1l
Yerzinkte usw. BleChe ..o
Schwarzbleche zum Yerzinnen
Yerzinnto Bleche
Panzerplatten ...
Draht (einschlieBlich Telegraphen- u. Telephondraht)
Drahtfabrikate.
W alzdraht......
Drahtstifte. ...
Nagel, Holzschrauben, Nieten
Schrauben und M uttern.........
Bandeisen und Rolirenstreifen ...
Rohren und Rohrenyerbindungen aus SchweiBeisen
Desgleichen aus GuBeisen
Ketten, Anker, Kabel.......
Bettstellen und Teile dayon.........niiinns
Fabrikate yon Eisen und Stahl, nicht bes. genannt

Insgesamt Eisen- und Stahlwaren
Im Werte von

nicht bes. genannt

Elnfuhr Ausfuhr

1907 1908 1907 198

tons* tons* ton** [ 0)16

23 392 18 181 141 999 108 697

85 530 58 305 1718 133 1111 129
3724 2902 4 874 4402
2 450 2 339 1000 726
1412 491 1104 668
5245 4988 2 136 993

57 228 66 820 135 738 96 936

18 909 30 414 200 741 142 802

— — 34 246 40 026

- - 43 080 44 032

17 372 338
251 448 333 375 } 12838 1682
95 753 ) 3

78 121 52 949 90 807 88 220

10 985 25 396 373 957 372 411
- - 77 159 58 723
1335 1954 39 397 32 390
2 780 2 751 19 548 17 857

— - 54 855 51 154

30 893 29 055 202 795 131 028

13 143 17 239 57 984 51 100
- - 403 814 318 263
- - 60 454 50 449
- - 337 907 338 117
— — 770 2825

49 022 33 084 45 747 40 780
- - 39 527 38 624

28 339 34 031 - -

32 955 35 528 - —
6UI 4 557 24 329 20 242
3723 3 396 22 147 18012

14 000 21 489 45 662 31 814

15 027 14 799 101 287 96 617
3266 2 608 187 414 138 290
- - 27 897 23 480
- - 15 382 12 660

20 843 18 112 68 419 78 156

767147 927 888 4 593 147 3 563 646
5 854 276 6 356 742 40 224 995 31 769 068

Aus Fachvereinen.

Vom Centralverbande Deutseher
Industriellen

In der vom Herrenhausmitgliede Hrn. v. Vopelius
geleiteten Delegiertenrersammlung zu Berlin am
7. Noyomber d. J. wurden nach eingehenden Berichten
des Hrn. Reg.-Bates Dr. Bartels und des ge-
schaftsfuhrendenMitgliedes im Direktorium, Hrn. Gene-
ralsekretiirs Bueck, folgendeBoschliisse zurReiclis-
finanzroform gefafit:

Die Delegierten des CentraWerbandes erklaren:

1. Die finanzielle Lage des Deutschen Reiches
ist durch die Yersngung ausreichender eigener Ein-
nahmen hochst unbefriedigend und unwurdig ge-
worden. Seit Jahren haben die Ausgaben des Reiches
die Einnahmen weit tiberschritten und konnten daher
nur gedeckt werden durch grofle Anleihen und durch
die yerfassungsmafiige Inanspruchnahme der Bundes-
staaten bis zu einer fur diese unertraglichen, weil
auch ihre Finauzlage gefiihrdenden, Hohe.

2. Ais Folge dieser Defizit- und Anleihewirtschaft
im Reiche habeu sich ergeben eine iibermaBige In-

anspruchnahme des Kapitalmarktes, die Steigerung
der Zins- und Diskontosatze, die Erschwerung und
Yertcuerung der Deckung des Geldbedurfnisses der
Bundesstaaten , Kommunen, Erwerbsgesellschaften,
iiberhaupt der Industrie, der Landwirtschaft, des Ge-
werbes und des Handels, der mit zahlreichen schweren
Yerlusten yerbundene Tiefstand des Kurses der Reichn-
und Staatsanleihen, endlich die Sclisidigung des Kredits
und des Ansehens des Deutschen Reiches im Aus-
lande und die iiuBerste Gefalirdung der erforderlichen
Finanzbereitschaft und Leistungsfabigkeit des Reiches
bei drokenden oder gar eintretenden kriegerischen
Yerwickelungeii.

3. Daher erachtet, mit den Yerbiindeten Regie-
rungen, der Centralyerband die durchgreifende Re-
form der Finanzen des ReicheB fiir eine unabweis-
weisbare Notwendigkeit. Durch diese Reform ist das
Gleichgewicht zwiBchen den Einnahmau und Aus-
gaben des Reiches dadurch herzustellen, dafi diesem,
abgesehen yon den yerfassungsmaBigen Matrikular-
beitragen, eigene Einnahmen zugewiesen werden ni
ausreichender Hohe, yorlaufig mindestens zur Deckung
der in den nachsten fiinf Jahren sicher yorherzu-
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sehendon Ausgaben. Ferner ist durch die Reform
eine wirkaame und gosicherto Schuldentilgung herbei-
zufiihren.

4. Der Centralverband orkennt an, daB nach
MaBgabe der hiatoriachen Entwickolung die Bundes-
staaten fur dio Deckung ilirea OeldbcdarfoB auf dio
direkten Steuern angewiesen sind, daa Reich dagegen
auf dio Zoile und den wesentlichsten Teil der Yor-
braucliBabgaben wund sonstigen indirekten Steuern.
DomgemiiB hat das Reich sich eines Eingriffes in das
Gebiet dor dirokton Steuern tunlichst zu enthalten.

5. Dalier billigt der Contralverband yollkommen
dio Absicht der Vorbiindeten Regierungon, den kiinf-
tigen Goldbodarf des Reichos, abgosohen von don
Zollen, in dor Hauptsaeho =zu deckon durch dio Er-
holiung bezw. Neueinfiibrung der Besteuerung von
Massenverbrauchsartikeln und durch die Einfuhrung

neuer anderer indirekter Steuorn. Dabei wird der
Centralverband von dor Uoberzeugung geleitot, daB,
um das Reich aus seiner finanziellen Kotlago zu be-

auch don minderbomittelten Kroisen der Bc-
yolkerung Opfer nicht ganz erspart werden konnen.
Die erforderlichon groBen Summen konnen nur auf-
gebracht werden, wonn auch die Masso des Yolkes
in Anspruch genommen wird. Da dio fiir die Be-
steuerung in Aussicht genommenen Massenverbrauchs-
artikol in der Hauptsache GenuBinittel aind, tritgt
die Unterwerfung unter die Steuer aoitena dor Yor-
braucher in gewisser Weino den Charakter der Frei-
willigkeit.

freien,

0. Dor Centralverband erklart daher sein Einvergroifen des lim. Bueck habe dies bewirkt.

stiindnis mit den Yon den Yorbiindoten Regierungon
eingebrachten Steuorvorlagen und den sonst zur Ge-
aundung der Reichsfinanzen gomachten Yorschlagen
mit AuBnahmo des Entwurfs eeines Elektrizititte- und
Gasstouergesetzes.

Der Centralverband kann sein Einverstandnis
jedoch nur im Prinzip aussprechen; er ist heute noch
nicht in dor Lago, dio einzelnen Bestimmungen dieser
Gesetzentwiirfo so zu prufon, wio es erforderlich wiire,
um zu ihnen abschlieBond Stellung zu nehmen. Eine
eingehende Priifung muB er sich daher vorbehalten.
Er spricht sich indesaen schon jetzt dahin aus, dali
Erleichterungen, wie sie fiir die Landwirtschaft in
Aussicht genommon sind, auch don anderen Erwerbs-
stiindon zugebilligt werden.

7. Trotzdem gegon die Einfuhrung einor Be-
atouerung der zur Erzeugung wirtschaftlicher Werte
unentbehrlichen Krafte die allerschworaten, grund-
satzlichon Bedenken erhoben werden iniiosen, er-
acliten sich die Dclogierten des Centralvorbandos
nicht in der Lage, schon in der gegenwiirtigen Yer-
sammlung ondgiiltig Stellung zu nehmen zu dem Ent-
wurf oines Elektrizitatasteuer- und Gassteuorgesetzes.
Sie boauftragen dahor das Direktorium, eine Koin-
miaaion von Sachvorstiindigen zu bilden, dieser den
GeBctzontwurf zur eingebenden Priifung zu iiber-
weiaen und die Antrage dieser Kommission einer er-
neut zu berufenden Yersammlung der Delegierten
oder des Ausachusses zur Beratung und BoacliluB-
fassung zu unterbreiten.

8. Der Centralverband erklart endlich sein Ein-
yeratSndnis auch mit der in dem Entwurf eines Ue-
setzea, betroffend Aenderungen im Finauzwesen, vor-
geachlagenen anderen Gestaltung der Matrikular-
beitrage, weil durch dio Erhohuug des urspriinglichen
YerfaasungsmiiBigon Beitragssatzes auf den Kopf der
Bev5lkerung in ausgleichender Weise auch den An-
sichten derer Rechnung getragen wird, die verlaugen,
daB fiir das Reich auch die Einkommen, das Yer-
niogen und der Beaitz in Anapruch genommen werden.

Darauf trat die Yersammlung in dio Erorterung
dea zweiten Gegcnstandes der Tagesordnung: Dio
Stellung des Centralverbandes zu anderen industriellen
und wirtschaftlichen Yereinigungen, ein.

XLVIL.,,

Aus Fachoereinen.
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Hr. Landrat Riitger, der daa Referat Ubernoinmen

hatte, ging zunachst auf das Zorwiirfnis mit dem
Bundo dor InduBtriellen ein. Er machte darauf auf-
merksam, daB die Interessengomeinschaft, in der

frither auch der Bund dor Industriellen gewoson wiire,

auch Erfolgo gohabt habe, so die Errichtung der
Standigen Ausstellungskommiaaion. Er habo sich
immer gofreut, wio eingehond in dor Interesson-

gemeinschaft diBkutiert wurde. In den Vorberatungen

iiber die AuBenhandelsstelle sei von der Geschiifts-
fithrung des 13undo8 der |Industriellen iiber das Er-
reiclibaro  mit den vyerschiedonston Interessenten-

gruppen verliandelt. Es konnte also dieser Goschafts-
fiihrung nicht verborgon goblieben sein, daB vielfach
koiu Enthusiasinua fiir die AuBenhandol8atello soi.
Selbst in der Einladung zu der in Rede stehenden
Yersammlung aoi diea zum Ausdruck gekommon.
Yollo Freiheit der EntschlieBung aei auch den Yer-
banden in der Interessengomeinschaft gewahrt ge-
woson. Es wSro dem Bundo der Industriellen zu
gonnen gowosen, daB er seinen Plan durchsetzte, an
deaeen Durchfuhrung 15 Jahre gearbeitet sei. Aber
gloich nach dem Referat in der betreffendon Sitzung
habo liedner die Iloifnung auf Erfolg aufgegoben.
Es sei notwendig gewesen, nach diosem Referat olfen

auazusprechfn, wie dio Stcllungnahino des Central-
verbandes war. Das habe der Sache gonutzt, es
wiire gerettet worden, waa zu retten war. Man habe

allerdings auf ganz anderer BaBiB, ais
Daa Ein-
Es liege
ein typiacher Fali vor dalur, wie achwer es soi, Einig-
keit in die Industrie zu bringen. Jo auagedehntor
die Industrie werde, um bo schwieriger werdo die
Einigung; aber boi gutem Willen miiBten doch Yor-
kommnisae, wio dor Austritt des Bundes dor Indu-
striellen aus der Interessongemeinschaft, odor Bolcho
Stiirmo, wio sie die Auseinandersetzung des Hrn. Bueck
mit Dr. StreBemann mit sich gebracht liatton, zu ver-
meiden sein. Wenn der Bund dor Industriellen, wio
er spiiter yerlautbart hat, unangenehme Gefiihle in
der Intereaaengomoinschaft gehabt habe, so frage er,
weshalb donen nicht Ausdruck gegeben sei. Er habo
immer dio SachverBtandigkeit der Herren Yom Bunde
hoch gesebatzt. Dann sago der Bund, or konne viel
besser arbeiten, nachdem er wieder frei sei. Weshalb
habo er sich friiher nicht auagosprochen? Es seion
ebon Stimmungen zutago getreten, die das Trennende
und nicht das Einigende in der Industrie betonen.
Das sei ebenso im Falle Stresemann gewesen. Der
CentraWerband hiitte ein weitgehendes sozialpolitisches
Entgegenkommen bewieaen. Aber Dr. Stresemann
habe ais nationalliberalor Fraktionsredner im Reichs-
tage von Riickstiindigkcit der Industrie in der Sozial-
politik gesprochen. Hr. Bueck habe in der Yersamm-
lung des Eisen- und Stablindustriellen-Yereins dies
kritisiert und gesagt, daB daraufhiu die Industrie ihre
Stellung zur nationalliberalen Partei reYidieren werde.
Darauf seion AeuBerungen aus Sachsen ergangen.
Hr. Bueck habo dann geantwortet und sich dabei
iiber dio Jugendlicbkeit des Hrn. Dr. Stresemann auf-
gehalten. Das soi insofern oin gutos Recht von Hrn.
Bueck gewesen, ais damit gesagt werden sollte, daB
die Nationalliberallen von anderer Soite besaer hatten
unterrichtet werden konnen. Es sei unYerstandlich,
was Hrn. Bueck veranlaasen sollte, dio Intoressen der
Kohlenindustrie Rheinland-W eatfalens anders zu ver-
treten, ais die der anderen dem CentraWerband an-
geschlossenen Industrien. Ea sei behauptet, die
echwere Industrie habe zu groBen EinfluB im Central-
yerbande. Im Direktorium sei das durchaus nicht
der Fali, hier seien von elf nur drei Mitglieder, dio
der schweren Industrie zuzuziihieu seien. (Miirt!
Hort!) Wohl aber sei im Direktorium und auch in
weiteren KreiBen ein Yorstandnis fiir die Bedeutung

3

sich goeinigt,
der Bund der Industriellen orwartot hatte.
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der schweren Industrie. DaC diese Bedeutung von
Hrn. Dr. Stresemann angezweifelt sei, habe Hrn.
Bucck auf den Plan gerufen. Redner habe den Ein-
druck, daB in dcm Hcrvorheben der Gegensiitze Sy-
stem liego. Man moine, daB der Centralverband sich
uberlebt hatte und es notig sei, oine andere Organi-
sation auf Grund der sogenannten Landesverbiinde
zu schaffen. Trotzdem sei man einig auf dem Go-
biete der Wirtschafts- und Soziaipolitik. Was solle
nun nach Dr. Stresemann trennen? Die Bestrebungen
des llrn. Kommerzienrat Meuck, die Tarifyertriige
und dio Stellung gegeniiber der Privatbcamtonyor-
sicberung; das seien doch lediglich Spezialpunkte, die
mehr odor -weniger untergeorduete Bedeutung hatten.

Dor Contralyerband 6ei durchaus nicht Gegner der
territorialcn Landosverbande. Sie soicn notwendig,
um die rogionalen IntereBsen namentlich bei den

Landosregierungen zu fordern. Aber es handle sich doch

Referate und kleinere Mitteilungen.

28. Jahrg. Nr. 47.

darum, eine groBe, kraftyollc Yertrotung im Reiche
zu haben. Und diese haben wir im Centralverbande
seit einem Menschenalter gehabt. Dor Contralyerband
stehe auf dom Standpunkte, daB nicht durch ein
Konglomerat von Laudesvorbiinden, sondern durch
einen Contralyerband, der aus Fachyerbanden bestehe,
wio der jetzigo, die allgemeinen Interessen der Indu-
strie richtig gewahrt wurden. Es allen recht zu
machen, sei im Centralvorbande nicht moglich, aber
das wiirde auch in der Organisation der Landesyer-
biinde nicht moglich sein. Er habe lediglich den
Auftrag gehabt, den Standpunkt dos Direktoriums in
don erorterten Fragen zu yertroton und der Yersammlung
ais richtig nachzuweisen. Er BcblieBe mit der Bemer-
kung, daB es ihm zur Befricdigung gereichen werde,
wenn er seinen Zweck erreicht hiitte. (LebhafterBeifall.)

Darauf wurde die Sitzung nach beinahe fiinf-
stUndiger Dauor geschlossen.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Kin Deukmal fiir Dr. Hugo Schultz.

Yor dor Bergschulo zu Bochum, an dor Geheimer
Bergrat Dr. Hugo Schultz yon 1SG8 bis zu seinem am
16. Juli 1904 erfolgtcn Tode in segensreichstcr Tatig-
keit ais Diroktor wirkte, wurde am 25. Okt. d. J. sein
Denkmal eutkiillt, das ihm der Bergbau, die Schiiler
und die Yoroine tech-
nischer Grubenbeam-
ton gesetzthaben und
das vom Bildhaucr
Pillig aus Dussel-
dorf auBerordentlicli
lebenswahr model-
liert wordon ist. Di-
rektor Pattberg
von der Zeche Rhein-
preuBen iibergab es,
wie die ,Koln. Ztg.”
mitteilt, ,mit einer
meisterhaften Rede,
die den Yerdiensten
des Yerewigten nach
jeder Richtung hin
gerecht wurde, der
Berggewerkschafts-
kasse, deren Yor-
sitzcnder, Geheimer
Bergrat Krabler,
ergroifende W orte
des Dankes spraeb.

Nachdem ein Solin
des Verewigten dem
Dank der Familie
entsprechenden Aus-
druck gegeben hatte,
legten zahlreiche
Kiirperschaften, dar-
unter die National-
liberale Partei des
PreuBischen Abge-
ordnetenbauses, ,ih-
rem unyergeBlichen
MitgliedolKrauze am
FuBe dos Denkmals
nieder. Beidem nach-
folgenden zwanglosen Zusammensoin entwarf Abg.
Dr.Beumor in einer eingehenden Rede ein Bild der
auBerordentlichen Personlichkeit des Yerewigten, indem
er ihn ais den bedeuteuden Fachmann, den feinsinnigen
Padagogeu, den heryorragenden Abgeordneten, den auf-
rechten, furehtlosen und treuen Patrioten, den liebens-
wiirdigen Humoristen, den guten Kameraden und den

lieben, edleu Mensehen in einer Weise wiirdigte, die
allen Teilnehmern aus dom Herzen gesprochen war und
den Yerstorbenen in soiuer Eigenart gleichsam mitten
unter die Yersammelten stellte. Er schloB mit dor
Aufforderung, nicht allein oin atillea Glas dem Yer-
ewigten zu weihen, Bondern in dor Erinnerung an ihn
in erster Linie des deutschen Yaterlandes, dor Schop-
fung Bismarcks, des
neuen Reiches deut-
schor Nation zu ge-
denken und in me-
moriam Hugo Schultz
zu rufen: DeutBch-
land, Deutschland
iiber alles, Gliick-
auf! — Der Ein-
druck dieser Redo,
dio in gliicklichster
W eise auch an diehu-

moristische Lebens-
auffassuug des Yer-
ewigten erinnerte,

war groB und wird
noch lango in derEr-
innerung der Teil-
neluner wach sein.
Dem Schopfer des
Denkmals, iiiidhauer
Pillig aus Diisseldorf,
spraeb zum SchluB
Geheimrat Krabler
mit lebhuftem Beifall
nufgenommene Dan-
kesworte aus.

Ancli oin Rolieisoii-
hiiutllor!

In einer Zeit, die, wie
diejetzige amllimmel
manchesEisenhiitten-
mannes schwere ge-
schiiftliehe Sorgen
auftiirmt, moge ein
interessantes Sehrift-
stiick, das uns ein
Freund unserer Zeit-

schrift liebenswiirdigerweise zur Yerfiigung gestellt
hat, dazu beitragen, dem Leser einige yergnugte Augen-
blicke zu bereiten. Das Schreiben, yon einem Hrn. H.

in H. an Hrn. K. Iv. in L. gerichtet, hat folgenden
W ortlaut:
W ir empfingen Ihro w. Karte vom 3. cr. und

sind erstaunt iiber ihren Inhalt. — Wir yerstehen
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garnicht, wie Sio behaupten konnen, daB der Preis
des lhnen offerierten Spezial-Rolieiaena viol zu hoch
sei. Sio kennon doch die Qualitiit des Eisens gar
nicht! — Spezial-Roheisen worden in erster Linie auf
Grund ihrer Qualitiit gekauft, und nicht auf Grund
der toten Zahl des Preiscs. Yorlaufig ist lhnen doch
nur die tote Zahl des Preises des quest. Spezial-
Roheisens bekannt, von soiner Qualitiit wissen Sio
doch noch gar niclits. — Bei Spezial-Roheisen spielt
das M etali die llauptrolle und nicht die verbiilt-
nismaBig geringon Beimengungen an Chemikalien.
Das lhnen ofierierte Eisen entliiilt nur ca. 7 do
Chemikalion und ca. 93 (dreiundneunzig) Pro-
zent Metali. — Heutzntago werdon allerdings aus
den schumligsten Erzen und unter Yerwendung ordi-
niirsten Cokes und sonstiger Rohstoffe Roheisen er-
blasen, doren Analysen Kiinstlich ein gutos Aussehen
gegohen wird. Aus den allorordinilrsten Erzen und
boi Yerwendung sonatiger ordiniirster Rohmaterialien
liiBt sich doch aber unmoglich ein gutes Metali her-
stellen. Das ist oine Tatsaclie, die Sio auch wohl
einsehen werden. — Spezial-Roheisen reprSsentieron
in erster Linie ein erstklassiges M etali, daa natiir-
lich teurer ist ais gewohnliche Roheisen, ebenso wie
z. B. Gold teurer ist ais Ifupfer. — Das lhnen an-
gebotene Spezial-Roheisen iat in der Hochkonjunktur
mit 245 (zweihundertfiin fundviorzig Mark)
[Anm.: per tausend Kilos] bezahlt worden. Glauben
Sie etwa, daB die Firinen, die solchen Preis bezahlt
haben, weniger von Roheisen Yorstehon wie Sie ?— Wir
Yersicbern Sie, daB der Preis von 10,45 *& den wir
hiermit ubrigons zuriickziehen, ein Schleudorpreis war,
wio wir solche seiten in unserer langjiihrigen Praxis
gemacht haben. Wir wollten uns durch diesen billigen
Preia nur einmal uberzeugen, ob es uberhaupt mog-
licli ist, mit lhnen ein Geschaft zu machen. Da lhnen
dieser Preis, wie Sie schreiben, viel zu hoch war, so
wiesen wir nunmehr Bescheid. — SchlieBlich gealatten
wir uns noch zu bomorkon, daB Sie wohl schwerlich
Yon irgend einer anderen Seito eine garantierte
Analyse erhalton diirften, denn Roheisen ist ein Pro-
dukt und kein Fabrikat. Wer fur oin Produkt irgend-
welche Yerbindlichkciten betreffs Analyse iibernimmt,
Yerdient, daB er Pleite macht, mehr nicht. [Anm.: Man
kann — wenn man w illi — bei der Analyse eines Pro-
duktes wie Roheisen immor etwas auszusetzen finden.
Deshaib darf ein gewissenhaftor Kaufmann eino Roh-
eisenanalyse nicht garantieren, oder er setzt sich den
groBton Gefahron aus. Jede Wetteriinderung wirkt
auf dio Analyse, was Ilinen jeder Fachmann be-
siiitigen wird. Je nachdem — ob die Sonne scheint
oder ob os regnet oder nobelig ist — fallt das Roh-
eisen bei seinem Erblasen aus. — Wie kann man da
also garantioron 7] IlochachtungsYoll
Jy. n.
Yersuclisanstalt Schmatolla in Berlin.

Die im Sommer yorigen Jahres von E. Sch inatolla,
Dipl.-Ufltteningenieur und Patentanwalt in Stralau bei
Berlin, errichtete Yersuclisanstalt ist nunmehr all-
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mahlich ausgebaut wordon, wonn auch weitere Ein-
richtungen den vorhandenen stets zugefOgt werden
sollen. In einem llauptgebaude sind zurzeit ein
groBer Rogenerativofen, welcher in einem einzigen
Mauerblock oine Brennkammer bezw. Arbeitsherd yoii
2000 mm Lange, 1000 mm Breite und 1000 mm Hohe,
einen GaBgonerator und zwei Regenerativkammern
enthalt, ferner ein Schachtofon von 10 m llohe und
3U m Durchmesser mit Generatorgasfeuerung zum
Brennen von Kalk, Magnesit, Zement, zum Riisten von
Erzen u. a. und ein kleiner Regonerativofen gleichen
Systems wie der groBe untorgebracht, wiilirend in einem
angrenzonden Bau nachstohende Apparate und Oofen
aufgestellt sind: 1 Flammofen mit Rekuporator,
1 kleiner Tiegelofen fiir Koksheizung, 1 stohender
Retortenofen fiir Generatorgasfouerung, 1froisfehender
Generator zur Erzeugung von Wassergas, welcher
jedoch auch ais Schaclitofen fiir andere Zwecke be-
nutzt werden kann, fernor 1 Gaaometor mit otwa
2 cbm Inhalt.

Ein zwoites Gebaudo, welches in diesem Jahro
hinzugonommon ist, enthalt einon liegenden Retorten-
ofen, einen Gasometer, Roinigungsapparato fiir die iu
der Retorte ontwickelten Gase und eine Muhle zur
Zerkleinerung barter Stoffe.

Zu erw&hnen ist noch eine hydraulische PreBso
von der Firma Brinck & Hubner in Mannheim,
welche gestattet, Probokorper bis zur GroBe eines
Normalsteins bei 300 Atm. zu pressen. Eine Anzahl
kleinerer Apparate zur Durchfiihrung cheniischer
Yerfahren ist ebenfalls Yorhanden. Die Oefen und
Apparate konnen jederzoit zur Durchfiihrung neuer
Prozesso umgebaut bezw. diesen angepaBt werden.
AnschluB an vier Schornsteine ist Yorhanden. In
dor Yersuclisanstalt sind eingearbeitete Lehrbrennor,
Maurer und Monteure tiitig, welche nach Bedarf
auBorhalb fiir Bauleitungen, Montage, Inbetrieb-
setzungen Yorwendet werden. Es wird stiindig
ein Lager von hochfeuerfeBtem Materiat (Schiefer-
ton, Schamotte, Magnesit), fernor von FaBsouateinen,
Rohren, Platten usw. aus feuerfestem Materiat,
sowie Ofenarmaturen unterhalten. Eingehendero Be-
schreibung und Zeichnung der einzelnen Oefen und
Apparate wird Interessenten auf Yerlangen bereit-
willigst iibersandt.

Zur Entwicklung dor Elektrostahlaulagen. *

Wir werden gebeten, einige Angaben in dem obigen
Artikel wie folgt richtig zu stellen: Bei dem Licht-
bogeuofen (Nr. 7) der Firma Gebr. Bohler & Co,,
A.-G. in Kapfenberg, muB es unter Bemerkungen
heifien: ,kalter Einsatz fur Werkzeugstahl; flussiger
Einsatz aus dem Martinofen fiir <2ualitiitsstahl zur
Herstellung von Maschinen-, Automobil- und Gescliiitz-
teilen, StahlformgnB usw.”“ Zu don unter Nr. 10 und
11 aufgefuhrten Lichtbpgenofon der Firma Georg
Fischer in Schaflhausen ist zu bemerken, daB diese
beiden 5-t-Oofen zurzeit nicht im Bau sind.

* Yergl. ,,Stalli und Eisen* 1908 Nr. 41 S. 1469.
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Schaper, G. Eisenbahn-Bau- und Betriebs-
inspektor im Ministerium der Bffentlichen Ar-
beiten iu Berlin: Eiserne Brucken. Ein Lelir-
und Nachschlagebucli fiir Studiereiule und
Konstrukteure. 51lit 1244 Textabbildungen.
Berlin 1908, Wailli. Ernst & Sohn. 20 J6,
geb. 21 JL

Dio Literatur uber eiserne Brucken hat gerade
wahrend der letzten Jahre eine erhebliche Bereiche-

rung erfahren, teils durch wertvolle Berichte in Zeit-
schriften, teils durch neue Bucher oder NeuauHagen
ruhmlichst bekannter AVerke. Vor mir liegt wieder
ein neues Buch; ein stattlicher und doch aehr hand-
licher Band, mit einer Falle Yon durchweg muster-
giiltigen Konstruktionen des Eisenbruckenbaues, welche
durch einen knappen, klaren Text und hin und wieder
eingefiigte Berechnungen erlautert werden.

In den ersten sieben Yon den 15 Absohnitten des
Werkes werden die Grund lagen des Brucken-
baues erortert, insbesondere die Bestandteile und
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die Einteilung der Brilcken, Yornietungen usw., Festig-
keitseigenschaften des Materiales, zuliissige Be-
anspruchungen, Belastungsannahmen sowie die Be-
arbeitung in der Werkstatt. Der Yerfasser wendet
sich dann der konstruktiven Awusbildung von
llaupttrugorn zu, welche in sehr zahlreichen

Boispielen Yorgefiihrt wird.  Yor allem sei hier
auf die eingebende Besprechung der Yernietung
an den Knotenpunkten hingewiesen, welche tat-

siicblich groBere Aufmorksamkeit orfordert, ais ihr
bisher yielfach zuteil wird. Eine wirklich scharfe
Berechnung der Nietbeanspruchung 1liitit sich aller-
dings wohl kaum durchfiihren, wenn die ICnotenblecho
noch ais Steglnschen benutzt worden, und gleichzeitig
dor Gurtfjuorschnitt unsymmetrisch ist, oin Fali, der
eigentlich houte bei Obergurtknotenpuiikton die Regel

bildet. Ein niihercs Eingohen auf diesen Punkt, am
bestrn wohl die llinzufiigung eiues Zuhlenbeispieles,
wiire bei der nachsten Auflage dea Werkes gewiB

yiclen erwiinscht. Ausfiikrlich in Wort und Bild be-
schrieben ist in dem hier in Rede stehendon Absclinitt
die allgeinoino Anordnung der llaupttriiger, die Wahl
der Querschnitto und dio StoGdeckung dorselben sowio
die Ausbildung dor Knotenpunkte, besonders auch der
Auflagerpunkte.

lin folgondon Abschnitt IX findet sich dio
Briickenfalirbalin iu allen ihren Teilon, sowohl
fiir Eisenbahnbriickon ais auch fiir StraBenbriicken,
und in beiden Fiillen nooli wieder fiir dio yerschiedon-
artigston llaupttriigorformen und Belagarten darge-
stellt. Der Yerfasser bringt hier wie auch in anderen
Teilon seinos Workes Konstruktionen aus der allor-
neuoston Zeit, u. a. auf S. 265 den Fahrbahnquor-
schnitt der im Bau bogriflenen nordlichen Eisenbabn-
briicke iiber den Illiein bei Koln, entworfen von der
Gesellschaft llarkort, Duisburg. AnschlieBend an die
Fahrbabnkonstruktiouen ist dio Anordnung der Wind-
und BremsYerbiinde, insbesondere auch die der
Portale an den Briickenenden erortert.

Abschnitte XI1 und XIIl bringen eino im ganzon
vortrefflicho Darstellung der Lagor und Gelenke
sowio der Saulon und oisernen Pfeiler.
Es wird empfohlen, fiir bowegliche Lagor soweit
ais nur moglich Einrollen-Lagor (Seite 356) aus-
zufiihren. Dios ist aber nur angiingig, wenn die
llaupttriiger ais Blechtriiger konstruiort sind. Bei
normal konstruierten Fachwerkhaupttnigorn ist nur
das Einpendollager mit Kippzapfen (S. 363) oder ein
Zweirollenlager (S. 359) anwendbar, wenn nicht eine
unzulassige Yerschiebung des Auflagerpunktos eintreten
soli. Im iibrigen muB dem auch schon you anderer
Seito ausgesprochenen Rate, die Rollonzahl bei Auf-
lagern moglichst ztrboschriiiikon, durchaus beigepflichtet
werden. Dom Gegenstand des folgenden Abschnittes
X1V, don schiefen Brucken, liat dor Verfnsser seit
Jahren ein ganz besonderes Interesse gowidmet und
dieses Gebiet dos Briickenbaues durch manche wert-
yollo Neukonstruktion bereichert. Den SchluB des
Buches bildon Angaben iiber Bauhohen usw. sowie ein
kurzer Tabellenanhang. Eingespannte Bogenbriicken
und Hangebriickon sind Yorliiuflg mit Riicksicht auf
ilire seltene Anwondbarkeit ausgesclilossen worden.

Das AVerk zeiebnet sich aus durch soinen Reichtum
anFiguren, welche samtlich in sauberster Weise in don
Test eingedruekt sind, wodurch ein Auffinden be-
stimmter Konstruktionen sehr erleichtert wird. Es
ware wohl erwiinscht, an denjenigon Stellen, wo im
Test oder in FuBnoten die Herkunft derselben (Ort
der Ausfiihrung der Briicke, Firma oder dergl.) be-
zeichnet ist, diese Bomerkung unmittolbar den Ab-
bildungen beizudrucken und im Text dann nur die
Nummer der Figur zu nennen. Die dargestellten
Konstruktionen gehoren durchwog zu den neuesten
und besten, welche im Briickenhnu zu finden Bind;
wenn man trotzdem an einigen wenigen Stellen etwas
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fortnehmen und dafiir anderes wiedor hinzufiigon
mochtc, so ist dieser Umstand gewiB nur eine Folgo
der erstaunlichen Fiille des InhalteB.

Wer schnell und dabei unter guter Fiihrung in
das Gobiet dos EisenbriickenbaueB eindringen will
oder ais erfahrener Spezialist sich gelegentlich Yer-
gleichskonstruktionen Yor Augon fiihren mochte, der
wahle koin anderes Buch. Es ist sehr gut und im
Yerhiiltnis zum Gobotenen wirklich billig.

J. 1. Bandholz in Duisburg.
Fischer, Dr.-Ing. A.: ElektroanalytiscUe Schnell-

methoden. Elektroanalyse unter Bewegen von
Elcktrolyt oder Elektrodo. (Die chemische
Analyse. Herausgegeben von Dr. B. Jl.
Margosches. [IV./V. Band). Mit 41 Ab-

bildungen und 136 Tafeln.

Ferdinand Enke. 9,40 JI.

Naclidem W. Gibbs im Jahro 1864 gezeigt hatte,
daB sich Kupfer und Nickel durch eloktrolytisclie
Metallrcduktion quantitativ  fiillen und bestimmen
lassen, entwickolte sich dio quantitative Analyse durch
Elektrolyse (Elektroanalyse) ungomein rasch. 1865
bestiitigto C. Luckéw die Moglichkeit der quautita-
tiven Kuprerfiillung durch Elektrolyse und machte
Angaben uber die Bestimmung von Blei, Silber,
Wismut, Mangan, Zink, Nickel, Kobalt usw. durch
»Eloktrometallanalyso®. Luckéw gibt an, daB er schon
seit 1860 den elektrischen Strom fiir analytische
Zwecko, insbosondere bei dor Untersuchung yoii Yer-
schiedenen Kupfersorten, dio zur Herstellung von
Feuorbiicbson fiir Lokomotivou dienen sollten, vor-
wendet babo. 1867 arbeiteto Luckéw ferner die eloktro-
lytischo Kupferbestimmung speziell zur Untersuchung
der kupferarmen Matisfelder Scliiefer erfolgroich auR,
bo dafi bis 1870 in Mansfeld schon iiber 9000 olektro-
lytische Kupferbestimmungen nach dem Luckowschen
elektrolytischen Verfahren ausgefiihrt waren. Zabl-
reiche Forscher habon sich nach dem Erschoinen der
Arbeiten Yon Gibbs und Luckéw mit der weiteren
Ausbildung dor Yerfahren der Elektroanalyse bofafit;
es sei an dieser Stelle nur erwiihnt, daB z B. im
Jahre 1881 die zahlreichen Yeroflentlichungen yoii
A. Class on und seiner Scbiiler begannen ; auch gab
Classen ais erster 1882 eine ,,Anleitung zur Analyse
auf eloktrolytischom Wego“ horaus. DieBes Werk
erschien vor kurzom — im Juni 1908 — in durchaus
neuer Bearbeitnng beroits in funfter Auflage unter
dem Titel ,,Quantitative Analyse durch Elektrolysel*.
Wie rege auf dem Gebiete der quantitativen Elektro-
lyse gearbeitet wird, ergibt Bich z. B. daraus, daB
auBer der genannten Anleitung yoii Classen noch zwei
weitore Werke iiber dieses Spezialgebiet der cheinischen
Analyse orschienon sind, namlich die M etallanalyse
auf eloktrochemischom Wege ,o.ii Dr. A
Hollard uud L. Bertiaux (in das Deutsche iibor-
tragen von Dr. W arscliauer, Berlin 1906), und die
(JuantitatiYe Elektroanalyse von Dr. Edgar F.
Smith (deutsch bearbeitet Yon Dr. Arthur Stahler),
Leipzig 1908.

Bis vor nicht allzulanger Zeit bliob der Elektrolyt
bei dor Ausfiihrung Yon Elektroanalyson bis zur yoll-
endeten Metallfiillung in Ruhe Bich selbst uberlasseu;
dabei war eine Aualysendauer yoii sechs Stunden und
mehr nicht seiten, da bei unbewegten Elektrolyten
die Abscheidung der letzten Metallmengen verhiiltnis-
maBig viel Zeit erfordert. Fiir die weitere Einfiihrung
uud Einbiirgerung dor elektroanalytischen Yerfahren
in die Laboratorien der Technik sind daher die
seit etwa 1903 datierenden Bestrebungen zahireicher
Forscher von erheblicher Bedeutung. welche dalnn
gerichtet sind, die Zeitdauer der gquantitativen Ab-

Stuttgart 1908,

* Yergl. ,,Stahl und Eisen* 1908 Nr. 35 S. 1261.
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scheidung eines Motalls durch Anwondung lieftig-
bowegtor Eloktrolyte abzukiirzen. Zwar war schon
seit liingerer Zeit bokannt, dali sich durch Erw&rmung
des Elektrolyten in vielen Fiillen eino Abkiirzung der
Fiillungsdauer bewirken liiBt; zu ganz uberraschonden
llesultaton fiilirten aber orBt dio neueren Yersuche
mit Bchnell bowegtem Eloktrolyt; untor Umstandon
lassen sich Abkiirzungen der Reduktionsdauor auf
zohn Minuten und weniger bowirkon, so daB man mit
Fug und Recht Yon elektroanalytiachon Schnell-
methoden sprechen kann.

Die Bewegung des Elektrolyten, zu der y. Kto-
buk ow 1886 die erste Anregung gab, kann in ver-
aehiedener WeiBe hervorgerufon werden; z. B. dadurch,
daB man die Kathodo oder die Anodo, odor aucli beide
zugleich bewegt; ferner dadurch, daB man beide
Elektroden feststohon und oinen Riihrer wirken liiBt;
endlich kann man nach dom intoressanten Yorschlag
von F. C. Frary den Eioktrolyten auch durch
magnetische Kraft hewogen.

Unter den zahlreichen Forachern, die sich in der
Neuzeit mit der Durchbildung der elektroanalytiaclien
Schnellmethodon besehiiftigt liaben, hat sich auch der
Yerfasser ais Assistent am Classetischcn Laboratorium
der Technischen Hochschule zu Aachon besonders
oifrig botiitigt, bo daB or dieses Spezialgobiet der
chemischen Analyse vo!lkommon belierrscht.

Der Verfassor hat den Inhalt soinos ""Werkes in
vior Toilo zerlogt. Im Toii | (S. 14 Mb 20) werden
geschichtlicho Angabon iiber dio Entwicklung dor
elektrolytiscken Schnollmetliodon gemacht; der zwoite
thooretische Teil (S. 20 bis 68) behandelt die allgemeine
Theorio dor elektrolytischen Metallreduktion sowio die
Tlieorie der Schnellfiillung; der Teil 111 (S. 68 bis 103)
enthalt Angaben iiber dio Apparatur sowio dio Hand-
habung und Anafiihriing dor Schnellmethodon. Der
praktiacho Teil IV (S. 103 bis 290) iat naturgemaB
der umfangreichste; zun&chst werden darin dio Einzel-
bostimmungen der Metalle besprochen (S. 103 bis 196),
darauf folgen die Trennungen der Metalle auf elektro-
lytiachem Wege (S. 196 bis 270); don AbschluB bildon
eino Anzahl von praktischon Beispielen (S. 270 bis 290).
Im Teil 1V sind inabosondoro die im clektrochemischen
Institute zu Aachen vom Vorfasser und seinen Mit-
arboitern auagefiihrten Yersucho oingehond besprochen,
es felilen aber auch nicht die wichtigeren YorBchliige
der anderen Cliemiker, die auf diesem Spezialgebiete
mit Erfolg gearboitot haben. Die Yerauchsbedingungen,
welche bei der Auafiihrung der verachiedenen Metall-
bestimmungen eingehalton werden miissen, Bind vom
Yerfasser in Tabellonform zusammengestellt. Eine
llerYorhebung der empfehlenBwerten bezw. vom Yer-
fasser geprufton Yerfahren findet sich am Schlusse
jeder Tabelle.

Dio Schnellmethoden betreffende Literatur iat
bis Anfang dea Jahres 1908 mit groBor Sorgfalt
boriieksichtigt. Untor don vom Yerfasser beBchriebe-
nen praktiachen BoiBpiolen kommen fiir eisenhutten-
mannische Laboratorien insbesondere dio Analyse des
Sickelatahls (S. 287), Chromnickelstahla (S. 288) und
dea Mangansilizids (S. 289) in Betracht; allerdings
spielt die Elektroanalyae fiir den Eisenhiittenchemiker
biahor inaofern nur eine untergeordnete Rollo, alB bei
liotriebsanalysen im weaentlichen doch nur die elektro-
lytische Nickelbestimmung im Nickelstahl und dergl.
in Betracht kommen diirfte.

Allen denen, dio Bieli fiir das Spozialgebiet der
olektrolytiachen Schnellmethodon interessieren und
darttber nahere Auskunft wiinschen, kann das vor-
liegende Werk warm empfohlen werden.

v. Knorre.

Hanffstengel, Georg von, Dipl.-Ing., Privat-
ilozent an der Konigl. Techn. Hoclischule zu
Berlin:DieForderungvon Massengiitern. 1.Band:

Bilcherschnu.
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Bau und Berechnung der stetig arbeitenden
Fiirderer. Mit 414 Textfiguren. Berlin 1908,
Julius Springer. 7 J6, geb. 7,80 J6.

Der durch Yerschiedene Yeroffontlichungen auf
diesem Gobicte, besonders in Dinglera Polytochnischem
Journal, boroita Yorteilhaft bekannt gewordono Ver-
fassor hat sich der notwondigen, aber auch dankbaron
Aufgabe untorzogen, die noch magere Literatur iiber
Fiirderanlagen durch ein das ganze Gobiet systema-
ti8ch behandelndoa Work zu bereichern. Der orato
Band liegt jetzt vor, und dio gliinzende Aufnahme,
welcho die don gleiehen Gegenatand behandelnden
Sammlungon Yon Buhlo gefundon haben, liiBt auch
diesem Werk eine guto Aufnahme prophezcicn. Aber
wiihrend Buble mehr oine Sammlung ausgofiihrter
Anlagen gebraoht hat, greift Hanifstengel den viel-
Beitigon Stofl' von der theoretischon Soite an, und aeine
Arboit ist daher oine wortvolle Ergiinzung und keine
Wiederholung iilterer Yeroffontlichungen.

Mit dor Einteilung und Anordnung des Stoffea
darf man auch einYeratanden soin, da aio dcm prak-
tischen Bediirfnis angepaBt ist und es Yormeidet,
zwischen verwandten Fordereru eino theoretiBcho
Scheiilowand zu orrichten. Sie umfaBt in drei llaupt-
abteilungon 1. dio Forderor mit Zugmittel, 2. die
Forderer ohne Zugmittel und 3. Rilfsvorrichtungen, allo
biBhor bekannt gewordenen und hierher gehorondon
Transportvorrichtungen, wobei auch die amorikaniachon
Konatruktionen gebiihrend bcriicksichtigt aind, dio der
Yerfasser auf seinen Reisen aus eigener Anschauung
konnen gelernt hat. Nicht oinvorstanden bin ich da-
mit, daB llanffstengel die Einriclitungen des SpiilYor-
satz-YerfahrenB ausgelassen hat. Sie gehoron nach
meiner Anaicht obenaogut hierher, wio dio Asche-
ejektoren u. dergl., und nicht, wie der Yerfasser meint,
mit Baggorvorrichtungon in ein Werk iiber Tief- und
Bergbau. Es bleibt zu hoffen, daB bei einer zweiten
Auflage der erste Band hierdurch erweitert und ver-
Yollatiindigt wird, da dioso Fordereinrichtungen groBe
Bedeutung erreicht haben. jng p Peper.

Benjamin, C. H., Professor der mcchanischcn
Technologie an der ,Case Scliool of Applied
Science Moderne amerikanische Werkzeug-
maschinen.  Autorisierte deutsche Ausgabe,
bearbeitet von C. Heine, Ingenieur. Mit 146
Abbildungen. Leipzig 1908, Otto Spamer.
9 dJ6, geb. 10 JL

Vorliegondes Buch stellt eine bemerkenswerte
Beroichorung der etwas apiirlichen Literatur iiber
Werkzougmaschinen dar, und da dasselbe nameDtlich
amerikanische Modelle behandelt, so ist ea fiir die
deutsche Fachwelt von erhohtem Interesae. In ge-
schickter Weise bespricht der Yerfasser die einzelnen
Werkzeugmaschinentypen, indem er zunachst die
Hauptteilo beachreibend lierYorhebt und durch ent-
aprechende Schaubilder, die allerdinga nicht immer
die neuesten Typen darstellen, seine Erkliirungon
unterstiitzt. Der Anfanger ist in der Lage, aus dem
Buche Belebrung und neue Anregungen zu schépfen,
und dieses Ziel wiirde noch vollkommoner erreicht
worden, wenn etwas mehr Schnittzeichnungen und An-
sichten der einzelnen Maschinen dem Texte beigegeben
waren. For den Werkzeugmaschinentechniker aelbst
sind die Y erschiedenen Tabellen uberSchnittgeschwindig-
keit und Kraftbedarf sehr belehrend, da er Gelegen-
hoit findet, die Resultate mit seinen eignen Erfahrungen
zu rergleichen.

Der Yom Yerfasser ina Auge gefaBte Zweck, dem
Kfinfer oine Anleitung bei Beschaffung von Werk-
zeugmaschinen zu geben, diirfte natiirlich mehr fiir
amerikanische YerhaltniBse erreicht werden, da der
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deutscho Kiiufer die yerschiedenen Werkzeugmaschinen
in gleich gediegoner Konstruktion und Ausfiihrung im
Inlande beziehen kann und in keinor Weise auf don
amerikanischen Markt angowiesen ist.

Ferner sind der Redaktion zugogangen:

Greces, Les, dc Mineurs en 1900. Documents publiés
par le Comite Central des llouilliSres do
France. Paris (55, Rue de Chateaudun) 1907,
Siego du Comite.

Mayer, J. E., Ingenieur: Mathematik fiir Tecliniker.
Gemeinyerstandliches Lelirbuch der Mathematik fiir
Mittelscbiiler sowie besonders fiir den Selbstunter-
riclit. 5. Band: Progressionen. Zinseszins- uud
Rentenrcchnung. Kombinatorik. Binomischer Lolir-
satz.  Differenzreihen. Imaginiiro und komplexe
Zaliien. Satz you Moivre. Satz yoii Chtes. Leipzig
1907, Moritz Scliiifor. 1,60 M.
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Dio Lage des Roboisongoscbaftes. — Uebor den
englischen Roheisonmarkt wird uns unterm 14. d. M.
aus Middlesbrougli folgendes geschrieben: Nach mehr-
fachen Schwankungen in den Warrantsproisen, dio
seit langerer Zeit fiir wirkliche Lioferung dio Rich-
tung angeben, schliefit liiesiges Rohoiaon G. M. B. Nr. 3
zu sh 49,9 d bis sh 50— ab Werk, Nr. 1 zu einem
ali 2/3 d bis sh 26 d f. d. ton hoheren Preise. Hii-
matit bleibt bei sehr geringem Umsatze fest auf bli 57/—
fiir sofortige Lieforung in gleichen Mengen Nr. 1, 2
und 3. Dio Yerschilfungen sind etwa 3000 t groBer
ais im Oktober. lliesigo Warrants Nr. 3 sind zu
sh 49/7%2 d gesuebt. Dio Warrantalager enthalten
95962 tons, darunter 94,952 tons Nr. 3.

Aus den Yereinigten Staaten teilen wir nach
dem ,lron Age“ mit, daB die Rohei8cnerzeugung im
Oktober (ohne Holzkohlcnroheisen) 1588 4991 botragen
und damit die Septemberziffer um rd. 146 000 t tiber-
troffen bat. Auf dio Einzelbeiten kommen wir im
niicbBten llefte noch zuriick.

Yersand (los Stalilwerks-Ycrbandes im Oktober
1IK)S. — Der Yeraand dos Stahlwerks-Yerbandes an
Produkten A betrug im Berichtsmonate 414 644 t
(Rohstahlgowicht); er iibertraf damit den Septomber-
Yersand (404 608 t) um 10036 t, blieb aber hinter
dem Yorsandergebnisse des MonatB Oktober 1907
(438933 t) um 24 289 t zuriick.

Im einzelnen wurden Yersandt: an Halbzeug
142673 t gegen 127648 t im September d. J. und
120014 t im Oktober 1907, an Formeisen 110597 t
gegen 106 258 t im September d. J. und 129921 t im
Oktober 1907, an Eisenbalinmaterial 161 374 t gegen
170 702 t im September d. J. und 188998 t im Ok-
tober 1907. Der diesjiihrige Oktoberyersand war also
in Halbzeug um 15025 t und in Formeisen um 4339 t
bober, in INisenbahnmaterial dagegen um 9328 t nie-
drigor ais der Yersand im Yormonate. Yorglichen mit
dom Oktober 1907 wurden in der Berichtszeit an Halb-
zeug zwar 22 659 t mehr, an Formeisen aber 19324 t und
an Eisenbalinmaterial eogar 27 624 t weniger Yersandt.

In den letzten 13 Monaten gestaltete sich der
Yersand folgendermafien:

F - Eisenbahn- G -
1907 Halbzeug eoisr:znn Irzear:e?iar proe(is:th; A
Oktolier. . 120014 129921 188998 438 933
Noyember . 115891 85091 222 074 423 055
Dezember . 81706 58279 219530 359 515
190S
Januar 101 460 67 039 214 557 383 056
Februar. 108 854 104 092 207 562 420 508
Miirz . 132 190 155437 198 841 486 468
April . 104 703 126 125 141 128 371 956
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Ostwald, Prof. Dr. W.: Die Energie. (WiHsen und
Konnen. |. Band.) Leipzig 1908, Jobami Ambrosius
Barth. Geb 4,40 3.

W aldschmidt, Dr.jur. Walther: Kaufm&nnische
Buchfiihrung in stantlichen und stadtischen. Betrieben.
Nebst einem Anhange, enthaltend Ausziige aus den
llaushaltaplSnen des Preufiischen Staates, dor StSdte
Wiesbaden, Wien und Frankfurt am Maili. Berlin
1908, Otto Liobmann. 1 oH

Randhahn, Dr.-Ing. Wal ther, Dipi. Borgingenieur:
Der Wettbewcrb der deutschen Braunkohlen-Industrie
gegen die Einfuhr der bdhmischen Braunkohle.
(Mitteilungen dor Gesellacbaft fiir wirtschaftliche
Ausbildung. Neue Folge. Heft 3.) Mit 8 KurYen
und einer Karte. Jena 1908, Gustav Fischer. 4

W ille, R., Generalmajor z. D.: Ehrhardt-GeschStze.
Erater Teil. Mit 154 Bildern im Text und auf vier
Tafeln. Berlin 1908, It. Eisenschmidt. 25 Ji.

Industrielle Rundschau.

1908 llilbzeug  Formeisen E(eetoRY |'S)Cdgl?l?tl.(: /
t t
Mai 114 599 137 343 162 913 414 855
Juni 98 056 115109 165 196 378 361
Juli 114 335 120 954 147 420 388 709
August . . 125464 116371 159 324 401 159
September. 127 648 106 258 170 702 404 C08
Oktober. 142 673 110597 161 374 414 644
Deutscho Drahtwalzwerke, Aktien-Gesollscliaft
in Diissoldorf. — Die vor einigen Tagen in Berlin
abgehaltcne JlitglicderYersammluug des Walzdraht-

Yorbandes beschloB den Yerkauf fiir das erste Yiertel-
jahr 1909 zu den bislierigen Preisen und Bedingungen.

Duisburgor Mascbinenbau-Action-liesellschafl
yormals Beeliom & Keetman, Duisburg. — Nach
dem Geschiiftsborichto erzielto dio Gesellschaft im
Rechnungsjahre 1907/08 bei einem Umsatze yon
10 465 800,32 (i. V. 8600 309,09) nach Abzug der
Abscbroibuugon in Hohe yoii 306 603,33 einen
Reingewinn von 501 065,05 Ji, der sich durch den
Vortrag aus dam Jahre 1906/07 auf 523 555,39 J>

eriioht. Die Yerwaltung scbliigt yor, yon dieser
Summe 100 000 der Riicklage zu iiberweisen,
152 000 Ji auf die Obligationen Jekaterinoslaw ab-

zuschreiben, 25 170,85 -J ais Gowinnanteilo «n den
Aufsichtsrat und Yorstand zu yergiiten und endlich
216 000 3 in der Weise ais Dividende auszuschiitten,
daB auf dio 3000000 Ji alter Aktien 6 °/o und auf
die bislang ausgegehenon neuen Aktien im Betrage
yoii 1200 000 3 3 ‘/o entfalleil. Zum Vortrage auf neuo
Rechnung vyerbleiben alsdann 30378,54 Ji. Dio An-
lagewerto erhohten sich unter BeriicksichtigungderAb-
schreibungen im Berichtsjahro yon insgesamt 28023003
auf 4000000 Ji. Der Auftragsbestand betrug am
1. Juli d. J. 4350000 und ist inzwischen um etwa
1500000 Ji geBtiegen.

Lotliriugor Eisenworke in Ars an der Mosel.
— Trotz der allgemein schlechten Geschaftslage ge-
staltete sich, wie der Yorstandsbericht ausfiihrt, das
Ergebnis des Betriebsjahres 1907/08 dank okonomi-
schem Arbeiten und den Verbessorungen der Anlagen,
fiir die in der Berichtszeit 191 765,80 3 aufgewendet
wurden, noch yerhiiltnismaBig befriedigend. Bei einem
Umsatzo Yon 4025103,13 (i. Y. 4578 057,94) . = belief
Bich der Rohgewinn unter EinscbluB yon 14 164,89 -*
Yortrag und 2811,35 Jt- Zinseinnahmen auf 357440,85--*,
der Reinerlos nach Abzug von 141 400,11 allge-
meinen Unkosten und 70000 3 Abschreibungen auf
140 040,74 Ji. Hieryon sollen 84030 3 (3% auf
dio Yorzugsaktien) ais Diyidende yerteilt, 6593,79 Ji
der Riicklage uberwiesen und 54 810,95 3 in neue
Rechnung yerbucht werden. Ueber die einzelnen Be-
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triebszweige ist zu bemorken, daB im Puddelwcrko
9327 (i. V. 11407) t Luppeneisen horgeBtcllit und
10 527 (12 079) t yerbraucht wurdon. Das SehweiB-
und Walzwerk erzeugte an Handols- und Formeisen,
Rohrenstreifen und SchweiBeisen 19041 (23 814) t;
Yorkauft wurden 10707 (10641) t, wiihrend iu don
iibrigen Abteilungen des Werkes 8578 (7208) t Yer-
wendung fandon. Das Robrwerk und die Yorzinkerei
stollton 4900 (4539) t Rohren her und vorkauften
5285 (5010) t; auBerdem wurden dasolbst 2449 (2016) t
Yorzinkt. In der ICleineisenzeugfabrik wurden 1258
(1254) t Schwellen-, Haken- und Laschonschraubon,
in dor GieBerei 1750 (1642) t GuBwaren erzeugt, dar-
unter 1556 (1435) t fiir den Yorkauf und 194 (207) t
fiir den eigenen Bedarf des Unternehmens.

Miirkischo  Maschinenbauaustalt Ludwig
StuckeuholK, A.-G. zu Wotter a. d. Ruhr. — Wie
der Bericht dos Yorstandes bemerkt, ist das Ergebnis
des Geschiiftsjahres 1907/08 infolge Yerschlechterung
der Markltage, die das Untornehmen mitten in seiner
Weiterontwicklung traf, hinter dem des Yorjahres
wesentlich zuriickgeblieben. Der UeberschuB betriigt
nach Yerrechnung der Unkosten und Yertraglichen
Gewinnanteile unter Einschlufl des Yortrages aus dom
Jahre zuvor 414 470,48”. Hieryon sollen 274683,88..$
abgeschrieben, 11 709,26 Jt dor gesetzlichen Rucklage
iiberwiesen und 120000 Jt (4 d0) ais DiYidende auf
das diyidendenborechtigto Aktienkapital Yon 3000000..«
Yerteilt werden, so daB noch 8077,34"* auf nouo Rech-
nung Yorzutragon blieben. Am 30. Juni 1908 ist die volle
Einzahlung der neuen Aktien erEolgt, so daB dasdiyi-
dendenberechtigte Kapitat jetzt 3500 000~ betriigt. In-
folge des Abschlusses der Interessengemeinschaft mit
dor Benrather Maschinenfabrik und dor Diusburgcr Ma-
schinenbau-A.-G. wird mit dom 1. Januar 1909 das
Geschiiftsjahr auf das Kalendorjahr yorlegt; die Zeit
vom 1. Juli bis 31. Dozembor 1908 wird somit eine
Geschaftsperiode fiir sich bilden.

Stalihyerke Rieh. Lindenborg, Aktiengeaell-
scliaft zu Remscheid-Haston. — Der Bericht des
Yorstandes bezeichnet das Ergebnis des Gescbiifts-
jahres 1907/08 ais befriedigend, obgleich sich in dor
zweiten Hiilfte desselben der schlechto Geschafts-
gang in verschicdenen Betriebsabteilungen der Geseli-
schatt bemerkbar machte. Ein neuer, zweiter elek-
trischer Schmelzofen von 3t Chargengewicht wurde
im Januar d. J. in Betrieb genommen; dagegen ver-
zogerte sich die Inbetriebsetzung der umfangreichen
Walzwerksaulage durch die verapateto Lioferung ver-
8chiedener Maschinen. Da dor Yerkauf yvon Walz-
erzeugnissen einen bedeutenden Lagerbestand Yerlangt,
arbeiteto das Walzwerk in den ersten Monaten fast
aussclilieBlich fiir das Lager und konnte daher noch
nicht zum Gewinue des Berichtsjahres boitragen. Die
Borliner Zweigniederlassung erzielto bei wesentlich
gesteigertem Umsatzo ein befriodigendes Ergebnis.
Wie der Bericht weiter ausfiihrt, diirfto der Erwerb
einer ausschliefilichen Lizenz fiir die Ansiibung der
HerouUschen Elektrostahl-Patente in Deutschland und
Uixemburg einen guten EinfluB auf die weitere Ent-
wicklung des Unternehmens ausiiben. Eine Anzahl
Unterlizenzen wurde Yergebon; weitere umfangreiche
Lizenzabschliisse Btehen bevor. Dio Inbetriebsetzung
der Elektrostahl-Anlagen dea Systems der Gesellschaft
m Oberschlesien, Oesterreich und derSchweiz yerliefen
obne Storung. — Gegeniiber dem Yorjahre konnte ein
etwas erhohter Umsatz erzielt werden. Der Reingewinn
betriigt bei 5521 Jt Gewinnvortrag und 896 156,56 Jt
r abrikationsertrag nach Yerrechnung yon 366 550,07 Jt
a%eweinen Unkosten und 258771,68 Jt Abschreibungen
276 355,77 Jt. HierYon sollen 14 466,77 Jt satzungs-
gemaB an den Aufsichtsrat vergiitet, 5000 Jt der
l'abrikkrankenkasse iiberwiesen, 225000 JI (10 o/o) ais
Dividende auf das iuzwischen voll eingezalilte Aktien-
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kapital von 2250000 Jt Yerteilt und endlich 31 889 Jt
auf neue Rechnung Yorgetragen werden.

Westfiilisclio Dralitinduatrio zu Hamm i. W. —
Dem yom Yorstande erstatteten Bericht iiber das Ge-
schaftsjahr 1907/08 ist zu entnehmen, daB dio Preise
fiir die Erzeugnisse dos Unternehmens infolgo des
Scheiterns der Bestrebungen, die einen Yerband fur
gezogene Drsihte und ein Wiederaufbliihen des alten
DrahtstiftYerbandes bezweckten, immer wEitor zurtick-
gingen. In den ersten Yier Monaten des Berichts-
jahres war der Umschlag 15 % hoher ais wiihrend
der gleichen Zeit des Yoraufgegangenen Jahres, und
die Menge der eingehenden AuftrSge immer noch
normal; spiiter aber mehrten sich zwar die Auftrage, und
iibertraf der Yersand der Fertigware sogar den der
Yorjahre, indessen ging der Umsatz Yon Monat zu
Monat zuriick, obwohl erheblich mehr weiterYerfeinerte,
also melirwertigo Fabrikate versandt wurden, ein Be-
weis, daB die Yerkaufspreise dauernd weichend waron.
Die riickliuifige Bewogung zeigte sich weiter auch
darin, daB dio Abnehmer nur ihren jcwciligen Bedarf
deckten, wobei dio Preise allmahlich einen derartigen
Tiefstand erreichten, daB Yon einem Gewinno Kkeine
Rede mehr sein konnte, zumal da die Robstoffpreise
nicht der Marktlago entsprechend ermBBigt wurden,
ein Urnstand, dor sich namentlieh gegoniiber dem
Wettbowerbo im Auslande fiihtbar machte. Wenn die
Gesellschaft trotzdem ein leidliches Ergebnis zu er-
zielen vyerinochte, so vordankt Bie dies neben dem
giinstigen Abschiusse der russischon Filiale in Riga
den weiteren Yerbesserungen im Bolriobo, fiir die im
Berichtsjahre insgesamt 455 184,73 yerausgabt
wurden. Da die Preiso fiir Puddeloisendriihte schon
seit Jahren die Gestehungskosten nicht mehr gedeckt
hatten und der Absatz dieser Driihto immer geringer
w-urde, so entschloB man sich,- das Puddelwerk, das
vor 30 Jahren mit 38, zuletzt aber nur noch mit Yier
Oofen gearbeitet hatte, im Februar d. J. vollig still-
zulegen und die Oofon abzubrechen. Nennenswrerte
BetriebsstOrungen waren nicht zu Yerzeichnen. Der
Umsatz betrug im Berichtsjahre 17258308,32 (i. Y.
21522 190,30) vit, dio Erzeugung an Eiseukniippeln,

Walzdrabt, Staboisen, gezogenen Drahten, IJraht-
Btifton usw. 254876 (243679;t. Die Zahl dor
Arbeiter (einschl. der jugendlichen) belief sich

auf 2789 (2732), der durchschnittliche Jahreslohn (in
Hamm) auf 1381,32 (1330,75) Jt. 41 Arbeiter und
Beamte feierton das Jubilaum ihrer 25jahrigen ununter-
brochenen Tiitigkeit auf den Werken in Hamm, so
daB die Gesamtzahl der Jubilare jetzt 616 betragt.
Der Rohgewinn unter EinschluB von 251082,98 Jt
Yortrag bezitfert sich auf 1575029,24 ~; fiir all-
gemeine Unkosten sind 315176,11 Jt, fiir Abscbrei-
bungen 289 458,00 fiir Zinsen der Schuldvcrschrei-
bungen 105200..$ und fiir das Delkredere-Konto
17 751,30 « zu kiirzen; mithin Yerbleibt ein Reinerlos
von 847 383,17 Jt. UierYon stehen dem Yorstande
41741,01 Jt und dem Aufsichtsrate 11 728,36 Ji Tan-
tiemo zu, so daB noch 639 984 ~ (8°/0) Diridende aus-
geschuttet und 153 929,80 auf neue Rechnung Yor-
getragen werden konnen.

Staatliche Untorstiit/.ung der australisclien
Eisenindustrie. — Wie wir der ,,K. Ztg.1 entnehmen,
hat bei der kiirzlich erfolgten Beratung der Iron-Bonus-
Yorlage das australische Repriisentantenhaus folgende
Buudespramien aut australische Eisenerzeugnisse
festgesetzt: a) Fur Roheisen, Stangeneisen und Stahl
aus australiseben Erzen 12 sh fur die Tonne, und
zwar bis zum Gesamtbetrag Yon 250000 £; diese
PrSmien sollen in Kraft bleiben bis zum Juni 1913.
b) Fiir Yerzinktes Eisen, Draht, eiserne und Stahlrobren
auaauBtralischen Erzen, Drahtgeflecht aus australischem
oder britiBchem Draht 10% des Wertesund eineGesamt-
prainie bis zu 50 000 £, und zwar bis zum Januar 1911.
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Nordwestliche Gruppe des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Protokoll
iiber dio Yorstiindssitzuug vom i). Nov. d. J.
im Parkhdtel zu Diisseldorf.

Eingeladon war zu dor Sitzung durch Rund-
schreibon yom 23. Oktober d. J. Die TageBordming
war wie folgt festgesetzt:

1. Geschiiftliche Mitteilungen.

2. Die neuen Steueryorlagon in ProuBon, insbeson-
dere der Gesetzontwurf betreffend die Ge8oll-
schaftssteuer.

3. Sonat etwa yorliogende Angelegenheiten.

Der Yorsitzende, lir. Gelieimrat Soryaes, eriiffnet

Sitzung um 11% Uhr yormittags.

Zu 1 wird von mehrorcn Eingangen Kenntnia ge-

nomiiion.

Zu 2 bespricht das gosehaftsfuhronde Mitglied
des Yorstandes, Dr. Beumer, eingehend den Entwurf
eines Gesetzes betreffend die GesellschaftBsteuer. An
der nachfolgenden Erorterung nehmen die HH. Land-
rat a. D. Riitger, Gelieimrat Weyland, Kommerzienrat
C. Rud. PoenBgon, Oberburgermeister a. D. General-
direktor Fritz Haumann, Generaldirektor Kommerzien-
rat Springorum, Kommerzienrat Wiethaus, Geheimrut
Servaes und der Berichteratattor teil. Es wird darauf
cinstimmig beschlosBen, die gegen den Gosetzentwurf
in dor yoriiegondeu Form bestehenden echworen Be-
denken in einer Denkschrift an den PreuBischen
Landtag darzulegen.*

Zu 3 liegt nichts yor.
SchluB der Sitzung 13i Uhr.

gez. A. Servaes, gez. Dr. W. Beumer,

Konigl. Geh. Kommcrzienrnt. geschaftsf. Mitglied dea
Vorstandes.

Verein deutscher Eisenhiittenleute.
Fiir die Yereiusbibiiothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

BUcher- Yerzeichnis des Hauses* der Abgeordneten.
4.  Auflage. Band I.—IV. Nobst Yerzeichnis der Er-
werbungen im Jahre 1905 bezw. 1906 und 1907.

Catalogue de la Bibliothigue de la Sociiti* des In-
ginieurs Cicils de France. Yolume I et II.

Dieterich, G.: Die Erfindung der Drahtseilbahnen.
Loipzig 1908. [Adolf Bleichert* & Co., Leipzig.]

Engineering StandardB Committee,* London:
Second Report on Worlc Accomplished.

Institutiuns de M. M. Schneider < Cie. Nevera 1905.

Jahresbericht des Yereins* fiir die bergbaulichen Intei -
essen im Oberbergamtsbezirk Dortmund fiir 1907.
I1. (Statistischer) Teil.

Katalog der Bibliothek der Gro/Sh. Technischen Hoch-
schule* in Darmstadt. Zweite Auflage. Nebst Yer-
schiedenen autographierten Nacktriigen.

Katalog der Bibliothek der Herzoglichen Technischen
Hochschule* Carolo- Wilhelmina zu Braunschweig.
I11. und V. Abteilung.

Katalog der Bibliothek der Koniglichen Technischen
Hochschule* in Stuttgart.

Katalog der Bibliothek des Konigl.
steriums* der offentlichen Arbeiten.

Katalog der Bibliothek der Fried. Kruppschen Gufi-
stahlfabrik zu Essen. Nebst Nachtrag 1896—1905.
[Fried Krupp*, Aktiengesellschaft zu Essen-Ruhr.]

die

Preufi. Mini-

* Auf die Denkschrift worden wir seinerzeit zu-
riickkommen. Die Redaktion.

Katalog der Bibliothek der Koniglichen ‘Technischen
Hochschule* zu Hannover. Nebst Nachtrag eon
1903 bis 1901. .

Katalog der Bibliothek des Koniglichen Oberberg-
amts* zu Breslau. Nebst Nachtrag 1881—1892
und Nachtrag 1893—1904 sowio Yerzeichnis der
Karten und Zeichnungen des Koniglichen Ober-
bergamts* zu Breslau und Yerzeichnis der Berg-
werks-Betriebskarten des Koniglichen Oberbergamts*
zu Breslau.

Katalog der Bibliothek der Koniglich PreuBischen
Geologischen Landesanstalt* und Bergakademie zu
Berlin. Band I.

75 Jahre Maschinenbau. Prager Maschinenbau-Aktien-
Gesellschaft* yorm. Ruston & Co.

Miiller*, Gust. H., Consul Géneral de lloumanio
& Rotterdam: Rapport Consulaire sur 1’Année 1907.
(Cinguiiime Annie.)

Nordwestliche Eison- und Stahl-Borufs-
gonossenschaft* zu Hannoyer. Verwaltungs-
bericht fiir das Jahr 1907.

TaBauor, A., Oberingenieur: Winke fiir die Ein-
richtung untertSgiger Streckenforderungen. [Siemens-
Schuckertwerko *, G. m. b. H., Berlin.]

Report of an Enaguiry bg tlit Board of Trade into
Working Class Rents, llousing and Retail Prices
together with the Rates of Wages in Certain Occu-
pations in Principal Industriul Towns of the Ger-
man Empire. London 1908.

Ferner, infolgo unserer Aufforderung
O Zum Ausbaii der Yereinsbibliothok§ 13
noch folgende Geschenke:
XI1l. Einsender Dr. H. Fauli,

Bi-Monthly Bulletin of the American Institute of
Mining Engif/ieers. Nr. 1—9, 11—21, 23.

Dusseldorf:

Aenderungen iu der Mitgliederliste.

Dickert, Georg, Ingenieur der Duisburgor Maschinen-
bau-Akt.-Gea. yorm. Bechom & Keetman, Duisburg.

Farag6, Julius von, Betriebadirektor, Borsod-Niidasd,
ungarn.

Griinewald, Otto, GieBereiingenieur, Geschaftsfuhrer u.
Teilliaber der Fa. Grilnowald & Welscli, G. m. b. 11,
EisengieBerei, Coln-Ehrenfeld, Yogelsangorstr. 278.

Hemscheidt, Herm., Ing., Betriebaleitor der Kgl. Baye-
riachen Rohren- nnd IlandelsgieBerei, Amborg in
Bayern.

Hitl, Ing., Yizedirektor der Ostrowiecer Hoehofen und
Werke, Ostrowiec, couy. Radom, Russ.-Polen.

Neue Mitgliedcr.

Biilow, Hans, Oberingenieur, Dusseldorf, Schafer.str. 9.

Dreher, J., Dipl.-Ing., Friedrich-Alfred-Hutte, Rhein-
hausen-Friemersheim.

Jaedicke, Adolf, Ingenieur, Yorstand des Instnllations-
bureaus der A. E. G., Dusseldorf, KapelUtr. 9.

KSnig, Maschinenmeister, Bismarckbiitte O.-S.

Krieger, Alois, Ingeniour, Bismarckbiitte O.-S.

Ledebur, Albert, ingenieur, Betriebsassiatont der Gute-
hoflnungshutte, Sterkrade, Talstr. 16.

Montanus, Il., Ingenieur des Installationsbureaus der
A. E. G., Dusseldorf, Wagncrstr. 33.

Muschallik, lluttenmeister, Biamarckliiitte O.-S.

Scherff, Robert, Direktor, Bismarckbiitte O.-S.

« YorH. , Stahl nnd Eisen™ 1908 Nr.20 S. 712;
Nr. 46 S. 1688.
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Neuere fahrbare Hebetische.

Abbildung 1

Tafel XVIII.
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Neuere fahrbare Hebetische. Tafel XIX.

Jf- Vi VH.

Abbildung 3.

Walzwerksanlage mit fahrbaren Hebetischen.



