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Maschinelle Herstellung von Formen fur stehend zu giefóende Rohre.
Von Ingenieur R . A r  d e l t .

I | i e  Kosten fiir die H erstellung der Sand- 
formen fur guBeiserne Rohre betragen  

etw a 45°/o der gesam ten Erzeugungskosten, 
wenn die Ausgaben fiir das fliissige Eisen zu 
diesen nicht gerechnet wrerden. W enn man nun 
bedenkt, daB sich die iibrigen 55 °/o auf alle 
anderen A rbeitsstufen verteilen, nilmlich auf das 
H erstellen der Kerne, das Putzen der Rohre, 
auf das Abstechen, Priifen, Asplialtieren, Trans- 
portieren und Verladen, ferner auf die Repa- 
raturkosten und auf sonstige hier nicht ange- 
fiihrte Aufwendungen, so is t es begreiflich, daB 
die F rage: „w ie verringere ich die Selbstkosten  
in der R ohrengieBerei?“ immer dazu fiihrt, zu- 
n!lch8t zu versuchen, bei der H erstellung der 
Formen zu sparen. D ie Posten fiir die iibrigen 
A rbeitsstufen stellen  sich eben so gering, daB 
sich dabei niclit nennenswerte Ersparnisse machen 
lassen. Bei dieser Ueberlegung kommt man 
zuerst auf den Gedanken, D a u e r f o r m e n  (Ko- 
killen) zu schaffen, die eine solclie Lebcnsdauer 
besitzen, daB die Kosten fiir ihren E rsatz sieli 
auf ein MindestmaB beschranken.

V iele Versuche sind naeh dieser Richtung hin 
angestellt worden, und zw ar meistens zur E rzeu
gung von diinnwandigen Rohren, weil sich diese 
der geringeren W armeabgabe w egen fiir den 
GuB in Dauerformen besser eignen. D ie E in
fiihrung dieser Formen scheitert zurzeit aber 
hauptsachlich daran, daB sie sich bei der un- 
gleichen Erwarm ung krumm ziehen oder reifien 
und so eine zu kurze Lebensdauer haben. Auch 
wird die Oberflache der darin hergestellten  
Rohre durch das Abschrecken zu hart und zu 
dicht. E s lassen sich die Rohrwandungen in- 
folgedessen schwer anbohren, und der Asphalt- 
lack wird beim Eintauchen der heifien Rohre 
von dereń W andungen nicht eingesaugt, wes- 
halb er nacli kurzer Zeit abblattert. SchlieB- 
lich  muB fur den GuB in Dauerformen ein
Eisen m it mehr Silizium  verw endet werden, um
dadurch einen reichlicheren Graphitgehalt zu
erreichen und die H artung der WandstUrke

T.so

einigermaBen zu vermindern. D as hochsilizierte  
Eisen kostet aber mehr, wodurch mogliche E r
sparnisse in der Form erei teilw eise wieder auf- 
gebraucht werden. Somit konnen Dauerformen 
fiir die H erstellung von Muffen- und Flanschen- 
rohren, von Gas-, W asser- und Dam pfleitungen  
bis zu 20  at Probedruck aus den angefiihrten  
Griinden nicht V erwendung finden. * Deshalb 
geht von jeher das Streben aller Fachleute 
daliin, die A nfertigung der Sandforinen zu er- 
leichtern und ihre H erstellungskosten zu ver- 
billigen.

Von einigen GieBereien wird darin eine Er- 
sparnis erblickt, daB sie fiir fast jede Rohr- 
w eite besondere Form kasten wahlen, um nur 
soviel Sand einzustampfen, ais eben unbedingt 
notwendig ist. Man trifft in diesen GieBereien 
bei der H erstellung von Rohren iiber 500  mm
1. W . Sandstarken ron 30 mm an. D ie Ar
beiter stampfen dabei mit einer Hand, wahrend 
sie mit der andern den Sand zufiihren. Mir 
erscheint dieses Yerfahren durcliaus nicht vor- 
teilhaft, weil zunachst bei den 33 verscbiedenen  
Rohrweiten (von 40 bis 12 0 0  min 1. W .) eine 
sehr groBe Anzahl teurer Formkasten notig ist, 
zu dereń Unterbringung, wenn man sich die 
erheblichen Kosten des haufigen Auswechselns 
ersparen w ill, eine sehr groBe GieBereiflache 
erforderlich ist. Ferner werden dabei die A r
beiter nicht yorteilhaft ausgenutzt, da sie nur 
mit einer Hand stampfen. Um eine Form fiir 
Rohre von 650  bis 80 0  mm 1. W . bei einer 
B esetzung von 5 bis 6 Stanipfern herzustellen, 
sind nicht w eniger ais 35 bis 40  Minuten Zeit 
notw endig. Auch kommt hinzu, daB Formen 
mit so geringer Sandstarke erfahrungsgemaB

* Die obigen Ausfiihrungen des Y erfassers miissen 
dabin erganzt werden, daG es dem A m erikaner C u s t  e r  
neuordings zw ar gelungen ist, in guBeisernen Form en 
b rau chbare  A blaufrolire zu giefien, daB jedoeli aus 
n icht niiher bekannt gew ordenen Grunden die fabrik- 
miiBige H erstellung  solcher R ohre zum Stillstehen 
kam . Y ergl. h ieruber „Stahl und Eisen 1908 17. Juni
S. 867 und 1909 8. Sept. S. 1391. Die liedaktion .
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langere Zeit getrocknet werden mussen, .ais 
solche mit groBeren Sandstftrken. Dadurch er- 
hiihen sich dic Trockenkosten, und die Aus
nutzung der Einrichtungen wird verringert. 
W ohl tritt ais Yt-rbilligung die B ew egung von 
geringen Sandmengen hervor, indessen kann die 
Ersparnis darin lttngst nicht die Mehrkosten, die 
durch die sonstigen oben angefiihrten Nacliteile 
erwachsen, aufwiegen.

D ie Handstampfung durch Maschinenarbeit 
zu ersetzen, wTar schlieBlich das Ziel, von dessen 
Erlangung man sich die meisten V orteile ver- 
sprach. Alientiialben wurden Versuche ange- 
s te llt , um fiir diese Zwecke brauchbare Ma- 
schinen zu bauen. W elclie Fortschritte auf 
diesem Gebiete bis heute gemacht. wurden, mijgen 
nachstehcnde Beschreihungen von derartigen  
Maschinen und Yorrichtungen zeigen. Zuvor 
sei aber noch auf die hauptsiichliehen Anforde
rungen, denen eine Rolirform geniigen soli, hin- 
gew iesen , und die fast noch iiberall gebrituch- 
liche Handstampfung mit ihren Nachteilen erklitrt.

D ie Aufgabe bei der Form herstellung besteht 
vor allem darin, daB der Formsand gleichmilfiig 
so fest zusammengedriickt wird, daB w eder die 
Form an einzelnen Stellen , noch die ganze 
Form dem Drucke des fliissigen E isens merklich 
nachgibt und daher die Form nicht treibt. Bei 
w eiten  Rohren und groBen W amlstSrken, in 
denen das am unteren Ende der stehenden Form 
ankommende fliissige Eisen so lange fliissig bleibt, 
bis die Form ganz gefiillt ist, hat der Formsand 
an der tiefsten S telle der Form, z. B . bei den 
heute vorkommenden Langen der Formen von

5 6 0 0  mm, etw a =  4, 06 kg/ącin Druck auf-

zunehmen.
D as Stampfen der stehenden Rohrformen von 

Hand geschieht in den meisten Rohrengiefiereien  
in der W eise, daB, je  nach den Abmessungen 
der Form, ein bis vier Mann den Formsand in 
den Ringraum, w elcher durch Modelloberflache 
und Formkastenwand gebildet wird, einschaufeln, 
wflhrend zw ei bis aclit Mann ihn in den 
bis zu 56 0 0  mm langen Formkasten mit ent- 
sprechend langen Stampfern feststam pfen. Es 
sind som it immer eine Anzahl zusammen ein- 
geiibter Arbeiter notig, um brauchbare saubere 
Formen lierzustellen. Ist bei einer solchen 
Stampferkolonne nur ein Mann darunter, der 
nicht die notige Uebung besitzt oder aus einem 
andern Grunde die Arbeit nur mangelhaft ver- 
richtet, so fallen die Formen stellenw eise fehler- 
haft aus und liefern unbrauchbare Rohre. Da 
das Stampfen von Hand in staubiger heiBer 
Luft, w ie sie in den RohrengieBereien unver- 
meidlich is t, sehr anstrengt, so finden sich da- 
fiir nur Arbeiter, wenn ihnen ein hoher Lohn 
bezahlt wńrd. In Zeiten und Gegenden, in 
denen sich immer und iiberall A rbeitsgelegenheit

bietet, ist es oft sehr schwer, selbst zu den 
hochsten Lohnen Rohrformstampfer zu bekommen. 
Der W echsel unter diesen Leuten is t auBerdem 
sehr stark, w ie auch ein Ausbleiben w egen  
Krankheit hiiufiger vorkommt ais bei den iibrigen  
Arbeitern.

So sind es nicht allcin Grunde m aterieller  
A rt, die daraufhin dr!ingen, hier die Handarbeit 
durch Maschinenarbeit zu ersetzen, sondern auch 
der berechtigte W unsch, sich hierbei unabKilngig 

von den Arbeitern zu ina-

Abbildung 1. Rolirform - A bbildung 2.
stam pfm aschine nacb R ohrfornistam pfm aschine nach 

Cochrane & Slate. C ochrane & Slate.

Nach der A r t, w ie der Formsand von 
den verschiedenen Maschinen oder Vorrich- 
tungen zusamraengedruckt wird, lassen sich 
unterseheiden:

1. Maschinen, die den Sand senkrecht nach 
A rt der Handstampfung e i n s t a i n p f e n  
(nur diese Typen kann man ais „Rohrform- 
stampfmaschinenu bezeichnen).

2 . Maschinen oder Vorrichtungen, wobei der 
Formsand entweder durch eine Schraube, 
durch ein F lugelrad oder dergleichen senk
recht oder w agerecht im stehenden Form
kasten festgedriickt wird.
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3. Vorrichtungen (Ziehm odelle), womit die 
Form gezogen  wird. D er Formsand wird 
somit radial gegen die Formkastenwandung 
gepreBt.

I. Rolirformstampfmascliineu.

Co c h r a n e  & S l a t e  in Dudley (England) 
nahmen schon im Jahre 1850  ein P atent auf 
die in der Abbildung 1 dargestellte Einrichtung 
und auf eine Rohrformstampfmaschine nach Ab
bildung 2. Abbildung 1 ze ig t im Schnitt die

Einrichtung fiir die 
H erstellung der For- 
men. Das Modeli E ist 
nur ganz kurz gew ahlt 
und wird durch die 
unterhalb des Form- 
kastens F angebrachte 
Gradfuhrung I, J , K, 
H immer in der Mitte 
des Kastens gehalten. 
Die ganze Einrich
tung steht fest, und 
es muB jeder Form- 
kasten fiir das Ein- 
stainpfen des Sandes 
darauf gebracht w er
den. Das Stampfen 
gescliielit von Hand, 
und das Modeli wird 
g leichzeitig  durch ein 
W indwerk in die Hohe 
gezogen. D iese Ein
richtung hatte fiir 

Rohrformstampfmaachine nach die damaligen Anfor- 
Fulton. derungen zw eifellos

ihren Zweck erfiillt, 
besonders dann, wenn es sich um die Herstellung  
von Rohren verschiedener Baulangen handelte.

D ie zw eite Erfindung betrifft eine Rohrform- 
stampfmaschine nach Abbildung 2, die aber nur 
fiir die H erstellung der groBeren Rohrformweiten 
geeignet ist. D ie Konstruktion und A rbeitsweise 
geht ohne w eiteres aus der Zeichnung hervor. 
D ie Formkasten miissen auch hier unter die Ma- 
scliinen gebracht werden. Wahrend des Stampfens 
muB die Maschine entsprechend dem Fortschreiten  
der Forinherstellung durch ein W indwerk in die 
Hohe gezogen  werden.

D ie zw eite  Stampfmaschine, die von der 
ersteren in ihrer A rbeitsw eise w esentlich ab- 
w eicht, ist S a m u e l  F u l  t o n  in Conshohocken 
(Pennsylvanien) im Jahre 1861 patentiert worden. 
Die Maschine is t in Abbildung 3 dargestellt. 
Dio A rbeitsw eise ist die fo lgen d e: D ie T eile  
a a c des Forinkastens A sind zusammengeklam- 
inert, das unten liegende Muffenteil wird vorerst 
von Hand gestam pft. D as Modeli B mit dem 
darubergeschobenen Zylinder D und die Stampfer 
g  sind in den Form kasten gesenkt. Das untere

Endo des Modells B ruht auf dem Muffenmodell C. 
D ie Bedienungsmannschaft w irft den Sand oben 
in den Formkasten ein, wahrend der Schaft H, 
durch die Riemenscheibe K angetrieben, in Be- 
w egung gesetz t wird. D er Sand fallt auf die 
D ecke des Zylinders D und wird infolge der 
drehenden B ew egung des Flugels I  in den R ing- 
raum e gebracht. Zwei schiefe Ebenen F  (Schrau- 
benlinien), die mit dem Schaft H rotieren, heben 
die auf ihnen gleitenden Stampfer g  hoch und 
lassen sie wieder zuriickfallen, sobald sie das 
Ende der schiefen Ebene passieren, som it wird  
der Sand durch das E igengew icht der lierab- 
fallenden Stam pfer g  festgestam pft. D ie Stampfer 
werden am Umfange des Zylinders D oben und 
unten bei f  gefiihrt. Da der Schaft H in einer 
Gewindemutter k lauft, ste ig t er bei seiner Drehung 
gleichzeitig  hoch, und der Zylinder D sow ie die 
Stampfer g  steigen  mit. D ie zuzufuhrende Sand- 
menge muB der G eschwindigkeit dieses Steigens 
entsprechend bemessen werden. D er Zylinder D 
is t lose iiber das Modeli B geschoben, damit er 
durch die Reibung der Stampfer g  auf den 
schiefen Ebenen F langsam an der Drehung der
selben teilnehmen kann, was notig ist, um den 
Sand gleichmaBig festzustam pfen. W enn nun der 
Zylinder D und die Stampfer g  mit dem Schaft 
H so hoch gestiegen  sind, daB der Bund i des 
letzteren  den oberen T eil des Modells B  erreiclit 
hat, so wird dieses mit in die Hohe gezogen, 
bis es aus dem Kasten heraustritt, und die Form 
somit fertiggestam pft ist.

Ein Fortschritt gegeniiber der von Cochrane & 
Slate ist diese Maschine nicht. Es fehlt hier 
die zwanglaufige Drehung des Stam pfers, die 
zur gleichmaBigen Sandverteilung unerlaBlich is t  
und auch nicht durch den hier besonders an- 
geordneten Sandverteiler I  ersetzt werden kann. 
D ie lose eingesetzten  Stampfer werden in ihrem 
Freifall durch die erheblichen Reibungsverluste 
mehr oder w eniger stark beeintrUchtigt, so daB 
sich ein gleichmaBig sicheres Stampfen mit dieser 
Maschine nicht denken laflt.

D agegen muB die im Jahre 1865  dem Eng- 
lander A r t h u r  D e s  l a n d  e s  aus Manchester 
patentierte Stampfmaschine nebst einem volI- 
standig neuen Verfahren fiir die Erzeugung von 
GuBrohren ais ein bedeutender F ortschritt in 
der Rohrenerzeugung bezeichnet werden. E s ar
beiten heute noch RohrengieBereien in Deutsch- 
land, England und Amerika m it dieser Maschine 
und nach diesem Verfahren. D ie Erzeugungs- 
kosten miissen dabei schon auf ein MaB zuriick- 
gegangen sein, das nicht mehr w eit von dem 
moderner RohrengieBereien entfernt sein kann. 
D ie Beschreibung der Erfindung dehne ich auch 
auf das gesam te Arbeitsverfahren aus, w eil da
durch erst die richtige B eurteilung fiir den W ert 
der Maschine erm oglicht wird. In Abbild. 4 sind 
a a  die Umfassungswande des GieBereigebaudes,

c  s/.u.e. wsi 
A bbildun" 3.
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1) 1) sind V ertiefungen in der H iittensohle, auf 
dereń Solile sich die L angsgleise c c und das 
Rundgleis d befinden. Eine Verbindung mit der 
auBenliegenden H iittensohle haben die V ertie- 
fungen dureh die Kanale e e und Aufziige fu f» 
erhalten. D ie W agen g g  mit den darauf be- 
lindlichen Formkasten h h dienen zur Befijrde- 
rung der letzteren  auf den Gieisen c c und d 
zu und von den einzelnen H erstellungsorten bis 
zur F ertigstellung der Rohre. D iese notwendigen  
B ewegungen der Form kasten werden unterstutzt

Abbildung i .

durcli die Krane i i und k. D ie beiden ersteren 
sind so iiber den Kaniilen e e aufgestellt, daB 
sie mit ihrem A usleger iiber die kreisbogen- 
formigen Begrenzungen der V ertiefungen b b hin- 
wegragen. Hier werden die Kerne eingesetzt, 
die Formen abgegossen und die Kernspindeln  
und Rohre gezogen. D er m ittlere Kran k ist  
dagegen so untergebracht, daB er eine ganze 
K reisbew egung iiber dem G leise d mit seinem  
A usleger ausfiihren kann. D ie leeren Form
kasten h werden mit Hilfe des Kranes k auf 
W agen nacheinander unter die Maschine bei v  
gebracht, w oselbst sie die Form erhalten, wie 
nachher besclirieben werden soli. D ie Form

kasten m it den gestam pften Formen werden auf 
dem R undgleise d immer w eitergefahren, um den 
nachfolgenden P latz  zu machen. E ine Form nach 
der anderen wird dabei mit Grapliit geschw arzt, 
w orauf sie wieder m ittels des Kranen k auf eines 
der L angsgleise c c iiber ein H eifiluftrohr m 
geste llt und so infolge der durcli das Haupt- 
rohr n zustromenden heiBen L uft vollstandig  
getrocknet wird. D arauf is t  die Form fertig  
zur Aufnahme des Kernes. D ie Kerne konnen 
in gleicher W eise w ie die Formen in der nebenan 

liegenden Kerngrube o o 
hergestellt werden. D ie  
trockenen Kerne werden  
von den P aralle lg leisen  p 
auf W agen  g  und Quer- 
gleisen r in die Forin- 
grube b b iibergefiihrt, 
von wo aus sie mit den 
Kranen i i gehoben und 
in die fertigen  Formen  
ein gesetzt werden. Ist  
nun die eino Seite der 
Formgrube mit giefifer- 
tigen  Formen voll be- 
s e tz t , so wird m it dem 
GieBen begonnen, wobei 
die GieBpfanne mit dem 
fliissigen E isen an dem 
Kran i hangt. Nach die
ser A rbeit geht man zur 
gegeniiberliegenden Seite  
der Formgrube und be- 
reitet eine neue Anzahl 
Formen fiir den GuB 
vor. A uf diese W eise  
is t  eine ununtcrbrochene 
H erstellung der Kerne 
und Formen und ein 
gleichinaBig abwechseln- 
des GieBen derR ohre bald 
auf der einen und bald 
auf der andern Seite der 
Formgruben b b moglicli. 
W enn die Rohre aus 
den Form kasten gezogen  

sind, so wird ein Kasten nach dem andern zur 
Entleerung des Formsandes iiber den W agen s 
geste llt und der Sand lierausgestoBen. D er so 
mit Sand gefiillte  W agen s wird durcli den 
Kanał e und m ittels des A ufzuges f  u auf die 
H iittensohle befordert zum Mischen mit neuem 
Sand, um ihn fiir das w eitere Formen wieder 
yerwenden zu konnen.

In Abbildung 5 a und b sind a a  die Saulen, 
welche die Stampfmaschine tragen. Der darunter 
befindliche Formkasten wird durcli die K eile a 1 a 1 
festgehalten. Das H erstellen der Form mit 
dieser Maschine geht nun in folgender W eise  
vor s i c h : Der von oben in den Formkasten

A nlage der RolirengieBerei nach Deslandes.
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eingew orfene Formsand fiillt auf die geneigte  
D ecke des zylindrisclien, liohlen Stamjifers c, 
von wo aus er in den ringformigen Eaum 
zwischen der Modelloberfliiche und Kasten wan- 
dung g le itet. Das kurze Modeli d is t inittels 
des Gegengewich tes k aus- 
balanciert, wodurch das 
stufenw eise Heben des- 
selben unterstiitzt wird.
D as Heben des Model- 
les d wird verursacht 
durch das A nsclilagen  
des P u ffersp 1 an der lioli- 
len V erbindungstange des 
Stam pfers gegen  Bund O1 
der M odellstange i. Der 
Stampfer c is t eine zy -  
lindrisclie Kappe, die das 
Modeli lose um gibt, so 
daB sie sich frei in dem 
ringform igen Raume be- 
wegen kann. D ie Auf- 
und A bwilrtsbewegung  
des Stam pfers bewirkt 
die Kurbel e m ittels der 
Lenkstange f  und der 
aus der Zeichnung w eiter 
ersichtlichen Hebel und 
Stangen. E ine Kupplung 
g, w elche mit den Stan
gen verbunden ist, um- 
fafit die hohle Verbin- 
dungsstange h des Stamp
fers. D ie Verbindung
zwischen der Kupplung 
und der Stam pferstange  
wird durch Anpressen  
der Keilc in an letztere  
hergestellt. D ie GroBe 
der K eilpressung wird  
geregelt durch die Bol- 
zenschrauben n, die unter- 
einander durch die Zahn- 
radchen o verbunden sind, 
so daB alle  K eile zu- 
gleich v erste llt werden  
konnen. Trifft nun der Stampfer beim Ab- 
w artsgang den losen Form sand, der, wie 
vorlier beschrieben, in den Ringraum einge- 
bracht worden is t, so preBt er ihn bei der wei- 
teren A bw śrtsbew egung so lange zusammen, 
bis die R eibung der K eile m in der Kupplung 
dem W iderstande des Sandes nicht melir stand- 
halten kann. D ie Kupplung g le itet nun ent- 
sprechend der Hohe der dabei festgestam pften  
Sandschicht an der Stam pferstange herunter, 
bis die Kurbel e am tiefsten Punkt angelangt 
is t, und der Stam pfer beginnt sich wieder auf- 
w arts zu bew egen, um gleicli darauf zu einem 
erneuten Sch lage niederzugehen. Von der Ein-

stellung der K eile, ob dieselben melir oder 
w eniger stark gegen die Stam pferstange gepreBt 
werden, hangt die D iehtigkeit der Form ab. 
W ahrend seines N iederganges erhalt der Stampfer

liclist gleichmaBig verteilt wird. D iese Drehung 
wird durch eine sclirag nach abwarts stehpnde 
K ulissenschleife bew irkt, welche an der in dem 
Kasten g  liegenden Scheibe mit Sperrklinke r 
angebracht is t;  in diese K ulissenschleife greift 
der an dem Mascbinenralnnen befestigte B olzen p. 
A uf der Kupplung selbst s itz t  ein Sperrad, in 
das die Klinke r bei jeder Abwartsbewegung des 
Stampfers eingreift und so diesen um seine A chse 
ein w enig dreht. D er Formsand wird nun un- 
unterbrochen in den Formkasten eingew orfen, bis 
der Stampfer zuerst und das Modeli folgend aus 
dem Kasten heraustritt. D er Form kasten wird  
durch das Losen der K eile a 1, a 1 wieder frei-

aucli eine Drehung, damit der Formsand mog

ił

Abbildung 5 a  und b. R ohrform stam pfm aschino nach Deslandes.
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gegeben, und alsdann der niicliste leere Kasten  
unter die Maschine gebraclit.

Zu den Rohrformstampfmaschinen mit Stamp- 
fern, die sich oberhalb des Modells zusammen- 
schliefien, also dasselbe glockenartig umfassen, 
gelioren nocli dic in Abbildung G bis 8 wieder- 
gegebenen M asckinen:

Abbildung G: M aschine von J  o b. S h e p h o r d  und 
T h o m a s  B o w e s  L o i g h  (England). 

Abbildung 7 : Maschino von H u g o  S a c k  in R ath
b. Dusseldorf.

Abbildung 8: Durch Prefiluft betriebeno Rohrenform - 
stam pfm aschine, obenfalls non H u g o  S a c k .

A lle bisher aufgefiihrten Maschinen haben 
das eine Merkmal gemeinsam, dafi die Staiiipfer 
uur eine A ntriebsstange besitzen.

D ie Maschinen nacli Abbildung 2 bis 5 von 
Cochrane & Slate, von S. Fulton und von Des-

Abbildung 6. M aschine von Shepherd und Leigh.

landes zeigen nur ein k u r z e s  M o d e l i , das mit 
dem W achsen der Form mit in die Hohe steigen  
mufi. D ie zuerst und die zu letzt genannten Ma
schinen haben liohleStam pferantriebstangen, damit 
die M odellstange, an w elcher ein W indwerk angrei- 
fen mufi, hindurchgefuhrt werden kann. Zugleich 
dient aber auch die M odellstange der Stampfer- 
stange ais Fiihrung. B ei der Maschine yon S.Fulton  
(Abbildung 3) rotiert die Stam pfantriebstange in 
einer Gewindemutter, dadurch wird das Modeli mit 
dem Stampfer zugleicli zwanglaufig in die Hohe 
iienommen, und es eriibrigt sich, die Antrieb- 
stange liohl auszufiihren.

Abgesehen davon, dafi die Handhabung sol- 
cher Maschinen mit kurzeń Modellen v ie l zu 
zeitraubend ist, besitzen sie aufier anderen Uebel- 
standen noch den N achteil, dafi sie sich nur fiir 
das Stampfen groBerer Formen bauen lassen.

B ei den erforderlichen grofien Liingen der For
men miissen aus Griinden der S teifheit und F estig -  
keit die Antriebstangen, die bei diesen Maschinen 
mit in den Formkasten eintreten, solche Abmessun- 
gen im Durchmesser erhalten, daB Formen unter 
250 m 1. W . kaum damit hergestellt werden konnen.

Diese Uebelstiinde wurden von einigen Er- 
findern erkannt, und es entstanden die Maschinen- 
konstruktionen nach Abbildung G bis 8 . Bei 
diesen hat man das Modeli so lang w ie die 
herzustellende Form gewiUilt. D er Stampfer 
is t der Steifheit w egen ais Rohr gedacht und 
umfaBt das ganze Mo
deli, er ist also etw as 
lilnger ais dieses. D ie  

Antriebvorrichtung 
mufi sich bei den Ma
schinen nach Abbil
dung 6 und 7 in einer 
solchen Hohe iiber 
der Formkastenober- 
kante belinden, dafi 
der Stampfer yollstan- 
dig aus dem Kasten  
heraustreten kann, 
ohne oben an die An- 
triebvorrichtung an- 
zustoBen. D ie An- 
triebstange, die hier- 
bei nicht in den Form
kasten e in tritt, mufi 
ebenfalls langer ais 
das Modeli sein , so 
daB mehr ais zw ei 
Modellilngen in der 
Hohe fiir die Unter- 
bringung der Maschi
nen in der Giefierei 
erforderlich sind.

D ieser Uebelstand
wird durch die Bau- Abbild. 7. M aschine yon Sack. 
art der Maschine nach
Abbildung 8 yermieden. Hierbei wandert die 
Antriebvorrichtung bei der A rbeit mit in die 
H ohe, so dafi nur eine ganz kurze Antrieb- 
stange erforderlich is t , und man deshalb mit 
viel geringerer Giefiereihohe auskommt.

Mit den Maschinen nach Abbildung G bis 8 
glaubte man w ohl eine Verbesserung gegeniiber 
den Maschinen, die mit kurzeń Modellen arbeiten, 
getroffen zu h ben, aber man vergaB dabei, dafi 
sich nun infolge der Verwendung des langen 
geschlossenen Rohrstampfers die Sandzufuhr und 
Sandverteilung ungleich schw ieriger g esta lte t ais 
bei den Maschinen mit kurzeń Stampfern und 
Modellen. In der L eistungsfahigkeit konnen 
auch diese Maschinen den ersteren nicht iiber- 
legen sein, zudem die Handhabung noch zeit- 
raubender geworden ist und das Geradestellen  
des langen Modells im Form kasten bei der Her-
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A bbildung 10. M aschine von Ingham , Poulson u. Moore.

dungen 9 bis 12 dargestellten Maschinen be- 
zeichnet werden.

A bbildung 9 : Maschine von D a v i d G i l e s  (Ver-
einigto S taaten , Am erika).

A bbildung 10: M aschine von J . I n g h a m ,  J.
P o u l s o n  und .1- W.  M o o r e  (Philippsburg, 
A m erika).

A bbildung 12. M aschine von Hem scheidt.

mehrere E inzelstam pfer lose benutzt, einer is t  
in der Auf- und Abwartsbewegung von dem 
anderen mehr oder w eniger unabhangig.

W ie bei der Handstampfung jeder Mann 
seinen Stampfer anwendet, so sollen m oglichst 
in gleicher W eise diese Maschinen den Stam pfer

stellung kleiner Rolirformen Schwierigkeitcn be- 
reiten muB.

A is eine hesondere Gattung von Kohrform- 
stampfmaschinen mussen auch die in den Abbil-

Abbild. 8. PreB luft- Abbildung 9.
m aschine von Sack. Maschine von Giles. m ____________________

A bbildung 11. M aschine von Poulson.

Abbildung 11: Maschine von J o s e p l i  P o u l s o n ,  
(ebendort).

A bbildung 12 : Maschino von H e r m .  H e m s c h e i d t ,  
in Miilheim a. d. ltuh r.

D iese Maschinen arbeiten ebenfalls mit einem 
langen Modeli, w elches mindestens die Lange 
der herzustellenden Form besitzt. — Der 
Stampfer is t  hier nicht zu einem starren System  
von Einzelstam pfern verbunden w ie bei den 
Yorhergehenden Maschinen, sondern es werden

S/.i/.f.¥77.
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bew egen. D ie besonderen Stampferantrieb- 
stangeu fallen bier fort, jeder Stampfer wird  
von der Hubvorrichtung der Masclune direkt 
erfaBt und auf und ab bew egt. — Manche Nach- 
teile der vorhergehenden Maschinen mit Stampfer- 
antriebstangcn sind bei diesen behoben, aber 
zugleich sind sie mit dem F ehler behaftet, daB 
die Einzelstam pfer, die doch fiir ihre groBe 
L ange nur einen geringen Querschnitt erhalten  
konnen, v iel zu w enig S te ifh eit besitzen. Der 
Sand soli und muB yon den Stampferenden

gleichinaBig verteilt werden. D azu is t  eine 
Bew egung der Stampfer um das Modeli herum 
erforderlich, oder w ie bei Abbildung 10 eine 
Drehung des Form kastens mit Modeli um die 
Stampfer. D iese Drehung kann mit R iicksicht 
auf die zu geringe S te ifh eit der Stam pfer nur 
sehr langsam erfolgen; w eil aber davon die 
Leistungsfahigkeit der Stam pfarbeit sehr abliiingt, 
ist ein flottes Arbeiten, w ie es erfolgen muB, wenn  
es der Handstampfung gleichkommen oder diese 
ubertreffen soli, nicht mijglich. (SchluB folgt.)

Die Staubbeseitigung in Huttenwerken und GieBereien.*
Yon Hiitteningenieur E r n s t  A.  S c h o t t  in Paris.

I | i e  Staubplagc hat in unseren industriellen  
W erken zw ar seit larigem eine mehr oder 

w eniger eingehende Beachtung gefunden, aber 
denuoch diirfte es nicht uniuteressant sein, auf 
diese F rage nilher einzugehen. W ie  ja  bekannt 
ist, haben die Gewerbebeliorden der verscliiedenen  
Industrielitnder ein wesentliclies Augcnmerk auf 
die B efolgung der gewerbehygienisehen Vor- 
scliriften ihrer G esctze gerichtet, und bedeutende, 
namhafte A erzte haben, besonders in Deutsch
land, auch auf diesem Gebiete fordernd und 
aufklUrend gew irkt, w ie im Nachstehenden noch 
eingehender erlautcrt werden soli. Zur Ein- 
leitung diene aber zunachst eine M itteilung aus 
dem Jahresbericht des A r b e i t s b u r e a u s  d e r  
Y e r e i n i g t e n  S t a a t e n  vom Jahre 1 908 , die 
von einer Untersuehung iiber die verhangnis- 
volle R olle, welche der Staub fiir den a llge
meinen Gesundheitszustand der amerikanischen 
Industriearbeiter spielt., handelt.

Es wird darin  berichtet, daB in den Yereinigten 
S taaten  jah rlich  das Leben von mohr ais 22000 Men- 
schen g e rette t werden koimte, wenn nur dio Y entilations- 
bedingungen in den W erkstatten , in denen die Luft mit 
„todlichem  Staube" gesiittigt sei, yerbessert wurden. 
Die Zahl der Falle  von Tuberkulose wurde um ein 
D ritte l yerm im lert werden. 24,8 o/o der Todesfalle 
un ter den am erikanischen F ab rikarbe ite rn  seien durch 
Staub aus organischen Bestandteilen und 39,6 °/o durch 
M etallstaub yerursacht. Die liochste Ziffer werde bei 
den A rbeitern  an  den Zerkleinerungsm aschinen er- 
rcicht, und 49,2 °/0 der Todesfiillo w erden bei diesen 
durch Tuberkulose herbeigefuhrt. Diese Żabien berech- 
tigen zu dem Scblusse, dal! eine der H auptursachen der 
S terb lichkeit un ter der am erikanischen A rbeiterbe- 
fo lkerung  dem M angel au re iner L uft zuzuschreiben 
sei. Der Staub in den Kaumen, in denen die A rbeiter 
sich den T ag iiber aufhalten  miissen, sei sehadlichor 
ais dio W irkung yon ansteckenden K rankheiten ; zu- 
dem sei diese A nsteckung in staubgeschw angorter Luft 
noch besonders erleiclitcrt. Es sei j a  eine alte  E r- 
fahrung, daB die A rbeit unter freiem Him mel, gegen- 
Qber der in gescblossenen Raum en m it ihrem  standig 
aufgew irbelten Staub, ganz auBerordentliche Y orteile 
biete. Die Liiftung der Riiume kanne bis zu einem

* ^ ortrag , gehalten auf der Yersammlung der 
E isonbatto  Dusseldorf, Zweigyerein des Yereins dout- 
scher EiaenhOttenleute, am 4. Dezember 1909.

gewissen O rad o die schw eren Schadigungen, die der 
Fabrikarbe ite r und alle in diesen R iium en AYeilendon 
durch den Staub erleiden, yerm indern, so daB also eino 
standige und stronge hygionischo K ontrollo  dor am orika- 
nischon Betriebe durchaus erforderlich  orscheine.

Ais „todlicher S taub“ werden in diesem  B orichte 
alle dic kleinsten Teilchen bozoichnet, die beim  Ge- 
brauch von den W erkzeugen oder den W aren  sieli 
ablosen. Yon welćhem  Stotre dioso Teilchen auch 
herrD hren mogen, sie bringon den A rb e ite r in Gofalir, 
indem sie durch Mund oder Nasc in die Lungo ein- 
dringen bezw. sich in der L uftrohro festsetzen. Zur 
Bekam pfung des Staubes worden eino R eibe von prak- 
tischen Anweisungen gegeben, die auf G rund der Onter- 
suchungen der Professoren H o f f m a n ,  R i c l i a r d -  
s o n  u n d  II  a  1 d a n  o orprobt w orden soion. B esonders 
bewflhrt babo sich das Y erfahren  einer am erikanischen 
W erkstatto  fiir clektrotochnischo A rtikol, in woleher 
der Staub durch Saugrohre aus den A rbeitsriium en 
abgesaugt und ins F re io *  befordort w ird. Auch dio 
H erstellung yon Luftstromon, dio in geoignetor W oise 
die A rbeitsriiuine durchziehen, yermogo groBe Dienste 
zu leisten.

So\veit der Jahresbericht. DaC man jetzt, 
auch in den Vercinigten Staaten auf diese F rage  
Riicksicht nimint, ist charakteristisch, da man 
cs dort bisher im allgemeinen nicht mit einer 
so w eitverzw eigten  Bevormundung der Industrie 
durch die Gewerbcbehorden zu tun geliabt hat, 
wie bei uns. Immerliin mufi betout werden, dafi 
man in der deutschen Industrie und auch sonst 
im Leben die Yereinigten Staaten mit ihren Ein- 
richtungen und Erzeugnisscn ais besonders muster- 
giiltig  hinzustellen heliebt, so dafi der u n e r f a h r e n e  

Neuling und solche, die anderen grofie W orte  
nachspreclien, ganz in der Meinung befaugen  
sind, dort sei ałles m ustcrgiiltig, wahrend man 
bei uns hintennachhinke. Dem gegeniiber sei auch 
hier festgestellt, dafi man in den amerikanischen 
Industriebetrieben zw ar selir Y ie l lernen kann, 
wenn man mit offenem Sinn und offenem Auge 
hinubergeht, aber man wird, wenn man es ehr- 
licli eingestehen w ill, auch Yiele Erfahrungen  
dort machen, die einem zeigen, w ie man dies 
oder jenes n i c h t  machen soli. Jedenfalls wird 
in Amerika Yiel auf Spezialisierung gegeben;

* Bei uns wurde m an diese letztero L ósung aus 
gesundheitlichen G runden unterbinden. D er Yerfasser.
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auf E xaktheitim  allgem einen, von Spezialisierungen 
abgesehen, w ie bei uns, leg t man weniger W ert, 
und das ist w ohl auch ein Grund, weshalb bis 
heute die Entstaubungsfrage, ais Beispiel ge- 
nommen, noch keine so hohe Bedeutung und Be- 
achtung gefunden hat, w ie bei uns, wo durch 
gew erbepolizeiliche Vorsęhriften seit Jahren die 
Marschroute vorgeschi'ieben ist.

Obglcich nun, w enigstens anfiinglich, diese 
Yorschriften eine gew isse Behinderung der In
dustrie gębildet haben, so ist doch anzuerkennen, 
dafi durch sie manclie Fortschritte hervorgerufcn  
worden sind, die sonst, w eil man unachtsam an 
Mifistanden vorbeigegangen wftre, kaum in die Er- 
scheinung hatten treten konnen. Jedenfalls wird 
in Deutschland schon seit langen Jahren der 
F rage der Staubbeseitigung ein weitgehendes 
Intei’esse entgegengebracht, und dio unter Leitung 
des Geheimen R egierungsrates, Professor H a r t -  
ma n n  stehende, vorziiglich  eingerichtete „ S t a n -  
d i g e  A u s s t e l l u n g  f i ir A r b e i t e r w o h l f a h r t "  
in Charlottenburg bringt in w eitere Kreise Ver- 
standnis fiir diese so w ichtlge Angelegenheit. 
Aber nicht nur Behorden und die Industrie selbst, 
sondern auch bedeutende Mediziner beschaftigen  
sieli bei uns m it diesen Fragen, ich w ill unter 
letzteren  besonders auf dio Arbeiten iiber Staub- 
und Bleikrankheiten von Professor Dr. T h . S o m-  
m e r f e l d  in Berlin hinweisen.

Ueber die Bedeutung der Luft und ihrer 
Sauberhaltung sagt Professor Nu f i b a u m in Han- 
nover in seinem Leitfaden der H ygiene u. a.:

„Die L uft ist das w ichtigsto Mittel zur E rhaltung  
des LebenB. W ahrend  der Mensch ohne feste N ahrung 
bis zu 40 Tagon, oime W asser bis zu 8 Tagen aus- 
zudauern yerm ag, kann er die Luft hochstens einige 
Minuton entbehren, und zwar ist es der Luftsauer- 
stoff, der dem M enschen und don hoheren Tioren so 
durchaus notw endig ist.

„Die L uft wird bekanntlićh bei der A tniung in 
die Lungo aufgenom m en. Dio Lunge ist yon zahl- 
losen, feinsten, dtinnw andigen BlutgefaBen durchzogen, 
in denen die roten H lutkorporehen sich bewegen. Die 
B lutkorperchen sind nun m it der Eahigkeit begabt, 
der L ungenluft don Sauerstoft begierig zu entzieben 
und ihn gebunden w eiter fortzutragen zu den ver- 
sebiedenen O rganen des K orpers, von denen er ge- 
b rauebt w ird. Sauerstoftarm  yerliiBt das Blut die 
Organe, um  sich in der Lunge m it nouen Sauerstoff- 
mengen zu beladen. Gleichzeitig besorgt das Blut 
aber auch in anderer W eise einen Gasaustauscb. Der 
Blut8trom nim m t aus den Organon die daselbst durch 
den Lebensyorgang gebildete K ohlensaure mit, welche 
dann aus den zarten  LungengefaBen in die Lungen
luft diffundiert. Die L uft aber ist nicht nur fiir den 
Mcnschen unentbehrlich  wegen ihres SauerstofFgehaltes, 
sie spielt auch in der W arm eregelung des Menschen 
eine auBerordentlich w ichtige Rolle. Endlich werden, 
der Luft beigem ischt, dem Menschen giftige Gase, 
Staub, R auch, schadliche Kleinlebewesen und dergl. 
zugefuhrt,“

„U eber die Bedeutung der Reinheit der L uft be- 
sitzt folgender yon P e t t e n k o f e r  aufgestellte Grund- 
satz auch nach dem gegenw artigen Stande unseror 
Erkenntnis yolle B ereeh tigung: Die L uft ist das wich- 
tigste M ittel zur E riia ltung  des L eb en s; gleich den 
NahrungBinitteln muB sie daher dem Menschen rein

und untadelig  zur Y erfiigung gestollt werden. D urch 
gasform ige Ausscheidungen yon Mensch und T ier sta rk  
belastete  L uft ist jedenfalls  ais ekelerrogend aus don 
A ufenthaltsraum en nach M ogliehkeit fernzuhalten  oder 
zu entfernen, besonders dann, wenn diese Ausschei- 
dungen einen ublen Geruch aufwoisen, infolge un- 
geniłgender R oinlichkeit an K orper oder K leidung, 
K rankheiten  dor Zahne, der U au t oder der A tm ungs- 
werkzeuge. Der Sauberhaltung selbst abor kom m t 
eine liohere Bedoutung zu, ais der L iiftung. Eine 
noch so ausgiebige Luftornouerung yerm ag die Folgen 
der U nreinlichkeit n icht zu beseitigen.“

D iese Grundlagen sind nun nicht nur fiir das 
Lcbcn im allgemeinen mafigebend, sondern man 
kann sic ohne w eiteres auf die Verhaltnisse in 
der Industrie ubertragen. D a man es in der 
Industrie, w ie wir spater sehen werden, mit 
zw eierlei Staub z u tun hat, einmal m it dem, der 
im taglichen Yerkehr der Menschen entsteht, 
und dann dem, der aus den A rbeitsvorgangen  
der Fabr i kation hervorgeht, so soi zunachst eine 
Erlauterung vorausgeschickt, die Dr. med. W a ls e r  
in seinem Ilandbuch der Gesundheitspflege iiber 
die Entsteliung des Staubes in der Natur und 
seine W irkung gibt, da damit auch viele  Er- 
scheinungen und Yoraussetzungen der industriellen  
Entstaubung Erklarung finden.

„D er Staub in der N atu r en tsteh t fortw abrend 
dadureb, daB dio Gesteine yorw ittern oder, wie das 
StraBenpfiastcr, ununterbrochen durch E inw irkung 
m echanischer U rsachen abgeschliflen und zerbrockelt 
w erden; auch die gew erbliche T atigkeit erzcugt den- 
selben in Mengon, nam entlich  sind es die groBen 
Fabrikschornsteine, die ih re  N achbarn  m it Asche und 
RuB, der sich auf dor zum T rocknen aufgehangten 
W asche so schon ausnim m t, yorsorgen. D er Mensch 
selbst erzeugt Staub dadurch , daB er soino Kleidung 
abnutzt, und wenn der Fam ilienyater ein Mikroskop 
h a tte , konnto er dio durchgelaufenen Stiefelsohlen 
Boinor botfnungsyollen N achkom m enschaft im Staube 
w ieder zusam m ensuchen; einen B eitrag  zu dieser un- 
gehouren Jlasse  Kiirperchen liefern auch dio Pilże, 
Bazillen usw. Yon erstoren  fand m an im FrO bjahr in 
einem K ubikm eter iiber 5000, im  Spatjalire  54000 Stuck, 
yon letz teren  53 im  W inter, wo die L uft an ihnen 
am  arm ston ist, im H erbst 121 Stiick, S tadtluft ent- 
ha lt natu rlich  m ehr ais L andluft. — D a w ir also, wo 
wir gehen und stehen, Staub cinatm en, so kann es 
n icht ausbleiben, daB er jo  nach seiner Beschaffenheit 
auch auf die Lunge einw irkt. Yiel hangt dabei yon 
der A rt der E inatm ung ab. W er durch den Mund 
atm ot, fiihrt allen Staub der Lunge d irek t zu, muB 
der Staub aber durch die Nase, bo bleibt er groBten- 
teils an der N asensehlcim haut bangon, dio er in groBer 
A usdehnung passieren  muB. D urch den eingolagerten 
Staub erscheint die Ijunge grau, w ahrend ihre uatiir- 
liche Farbę, wie w ir an N eugeborenen sehen, rosen- 
ro t ist. — D er groBte T eil dor S tad tlu ft besteh t aus 
k ieselsaurehaltigem  StraBenstaab, den w ir auf unseren 
taglichen G angen einatm en. — So kom m t es, daB 
der StraBcnstaub zum groBten T eil die Lunge ais 
Ruheplatz e rh a lt und, indem er yon J a h r  zu J a h r  
zunim m t, allm ahlich die Spannkraft derselben ver- 
ringert. J e  nach dem G rade, in w elehem  e r die 
Sclileim haut der L unge re iz t, sich in derselben fest- 
Betzt und nicht ausgestoBen w erden kann, bestim m t 
sich auch die Schadlicbkeit des Staubes. F a s t  un- 
gefahrlich  ist der M ohlstaub, etw as schadlieherPflanzen- 
staub, wio yon Baumwolle und F lachs, Holz- und 
Kohlenstaub, am  schadlichsten  der S taub yon Lum pen, 
Knochen, Sandstein und anderen  Steinarten . Nach
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dom Y orhorrschen dor omen oder andcren A rt rielitet 
sich auch dio F arbung  und der Zustand der Lunge. 
Eisonoxyd fiirbt sie rot, und man spricht h ier von 
oinor Eisenliingo. Kohle fiirbt die Lunge Schwarz 
(Kohlenlungo). Spinnor in Baumwollspinnereion, die 
oft ungehouer viel Iiaunrwollonstaub einatm en miissen, 
orhalten  die Baum w ollenlungo.* Manche S taubarten 
w irken n icht n u r m eclianisch, sondern auch ehomisch, 
so z. B. BloiwoiC, das gefahrlicho KrankheitszuBtando 
herboifuhren kann. K atarrhe Bind eino hiiufigo Folgo 
der Staubeinatm ung. D ureh A blagorung groBerer 
Staubm engen kann auch eine EntzUndung entstehon. 
I r r ig  ist dagegen, daB der Staub die S c h w i n d s u c h t  
er/.ougo, denn der eingoatm ete Bazillns kann der Lunge 
g a r nichts anhaben, und im Staube weiB er ebenfalls 
nichts anzufangen. W ohl ab er kann der Staub dor 
Entw icklung der Schwindsucht den W og ebnon, in
dem scharfe Splittorehon des Gesteinsandos dic zarte 
O berhaut dor Lunge zorstoren, so daB der einge- 
atm ete Bazillus in die Schleim haut, in der er seine 
Lobonshodingungon vorfindet, eindringen k an n .“

D iese Erorferungen haben fiir die Staub- 
frage in der Industrie naturlich dieselbe B e
deutung, w ie sie hier in dem angezogenen W erke 
fiir den Staub im Verkchrsleben m itgeteilt wor
den ist, und es ist eine nicht abzuleugnende 
T atsache, dafi der Staub aus den ebengenannten 
Griinden auch fiir die Industrie eine der lastig- 
sten P lagen ist, die volle Aufmerksamkeit der 
B etriebsleiter und Unternelimer yerlangt, zmnal 
sio auch von dem Standpunkte aus Beachtung  
verdient, inw iew eit der Staub etwa, wenn man 
ilin sammeln wiirde, einen verwertbaren Korper 
darstellt, also bei nutzloser Verstreuung einen 
Y erlust fiir den Betrieb bedeutet, ferner aber 
auch, inwiefern er die Lebensdauer von Ma
schinen und Maschinenteilen in F rage stellt. 
W elcher Praktiker konnte zum Beispiel nicht 
von durcli Staub scliadhaft gewordenen Trans- 
missionen sprechen, von dem Heer feiner or- 
ganisierter Maschinen yorlaufig ganz abgesehen, 
fiir die das Eindringen von Staub eine Ver- 
minderung ihres W ertes und ihrer W irksamkeit 
bedeutet.

E s ist daher ein ganz logischer Vorgang, 
wenn w ir in der H iitten- und Giefiereipraxis auf 
diese Staubfrage besonderen W ert legen, denn 
iiberall finden w ir Staub, der sich dem Bestreben, 
saubere Luft zum Atmen und saubere Arbeit 
zu liefern, ebenso liindernd in don W eg  stellt, 
w ie er elektrische Maschinen, Kompressoren fiir 
Luft, Gaskraftmaschinen, W erkzeugmaschinen, 
und wie sie sonst alle heifien, in ihrer Arbeits- 
leistung stark zu beeintrachtigen in der L age ist.

Um aber diese Staubgefahr, die fur Men- 
schen und Maschinen mindestens gleicli grofi ist, 
bekampfen zu konnen, mufi man zuniichst ebenso 
in der Natur ihren Ursprung kennen, und man 
mufi die Entstehung des Staubes studieren, ehe

* Yorbeugungsm aBregeln fallen in den liabm en 
der nachbeschriebenen Entstaubungsm ethoden und 
w erden in D eutschland bereits viel in Anwendung 
gebrach t. *

man wirksame Mafinahnicn zu seiner B eseitigung  
treffen kann. Ein Teil des Staubes, voraus- 
s ich tli cli ein nicht eben zu yernachliissigcnder 
P rozentsatz, wird sich durcli Ablosen kleiner 
Partikel vom Erdboden, den Baulichkeiten usw. 
bilden, genau so, w ie er auf den Straficn ent- 
steht. E r wird besonders da, wo v ie le  Men- 
schen sieli bewegen, erzeugt und sich mit an- 
deren Teilen mischen, die bei den A rbeitsyor- 
gilngen der Maschinen durcli Abspalten, Ab- 
splittern, Sclmeiden, Abschleifen, durcli Trennung 
schwererer Teile von leichteren bei L uftzug, 
durcli Austrockuen losen Formsaudes sow ie bei 
vielen anderen Veranlassungen entstehon. Es 
wird sich also immer in den W erkstatten  ein 
T eil des Staubes yorlinden, der m it der Fabri- 
kation direkt nichts zu tun hat, der aber ebenso

die Aufmerksamkeit der B etriebsleitung erfor- 
dert, da man ihn beseitigen  mufi, um die Ma
schinen und Menscnen yor seiner E inwirkung zu 
schiitzen, wie der bei der Fabrikation ent- 
steliende, dessen B eseitigung uns aber im all- 
gemeinen leichter wird, da man seiner an der 
E ntstelningsstelle habhaft werden kann, w as uns 
ja  bei den anderen ganz oder te ilw eise  yersagt 
ist. W ill man diesen Staub in den Arbeits- 
raumen am Aufwirbeln yerliindern, so mufi man 
sich ahnlicher M ittel bedienen, wie sie jetzt  
manclie GroCstadte zum Staubbinden auf den 
Strafien anwenden, yorausgesetzt natiirlich, dafi 
dio B etriebe dies zu lassen ; auch bei der An- 
ordnung der Friscliluftzufiihrung kann man die- 
sem Aufwirbeln eutgegenarbeiten, indem man die 
Frischluft mit Hilfe yon ltohrleitungen in der 
Nalie der D ecke unter einem gew issen  Uebec- 
druck emfilhrt und die Abfiihrung der ver-
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Abbildung 2. 
L uften tstaubung  fur Kom pressorcn.

brauchten L uft in der Nilhe des Fufi- 
bodens bewirkt. Auf diese W eise  
kann man aucli in Giefieroien, soweit 
sieli diese ais gesclilossene llitume 
einrichten lassen , das Aufwirbeln von 
Staub verhindern.

Gelit man nun zu praktischen Ausfiilirungen 
iiber, so sind zunachst die Anordnungen z u er- 
wahnen, die ais F r i s c l i l u f t z u f i i h r u n g e n  staub- 
freio Luft in die Arbeitsraume hineinschaffen sollen. 
D iese, aus der freien Atmosphilre entnommene

A bbildung 4. G-asentstauber nacli 
Sclicibo und Sobne in Leipzig.

Frischluft ist aber, wio oben eingehend erortert 
wurde, in bohem Mafie mit Staub beladen, so 
dafi man zu einer Reinigung dieser L uft sclireiten  
mufi. A is besonders wirksam haben sich fiir 
diesen Zweck die Luftfilter der bekannten Firma

Abbildung 3. Schem a fiir Luftentataubung^an Dynam os, E lek trom otoren  usw.
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Abbildung 5. GuBputztisch m it Entataubung. B auart Gutm ann 
in llam burg-O ttenson.

K. & Th. M o l l e i  in Brackwede erwieseu. Sic 
bestehen, w ie dic Abbildung 1 zeigt, aus einem 
Rahmenwerk, durch w elches ein langes Baum- 
w ollengew ebe in Taschenform ausgespannt er- 
balten wird (daher die Bezeichnung Gestell- 
taschcnfilter). Dic F iltcr  sind so eingerichtet, 
dat! man durcli Anziehen der Sclirauben das 
Gcwebe zwischen den Ralimen stets nachspannen 
kann, und dasselbo daher immer auf einem ver- 
haltnismafiig klcinen Baum eine selir grofie g la tt 
gespannte Oberflache der durchstreichenden Luft 
darbietet. D iese G estellc werden sowolil in Mauer- 
werksoffnungen, ais auch in Kammern aus Blecli 
oder H olz so eingebji.pt, dafi 
die zu reinigende L uft die 
F iltertasche, dic beim Anein- 
anderlegen mehrerer Ralimen 
cntsteht, von aufien nach innen 
durchśetzen muB. Dabei wer
den sam tliche von ihir m itge- 
fiihrten Teilclien, wie Staub 
und Kufi, an der gcrawit.cn 
Auflenseitc der Taschen bezw. 
des Tuches sich absondern und 
im Staubluftraum rerbleibeu, 
wahrend die Luft filtriert in 
den an der offeuen Taschen- 
seite liegenden Reinluftraum  
ein tr itt, yon  wo sie durch 
Leitungen w eitergefiihrt wor
den kann. D iese F ilter  ver- 
langen nur sehr geringe W ar- 
tuiig, und man kann sie sclion 
durch Abklopfen Yorreinigen; 
ein wirksameres Reinigen, das 
sich von Zeit zuZc i t  empfiehlt, 
bieten die Yakuum- und PreC- 
luftreinigungsvorrichtungen,die 
spater hier noch erwahnt w er
den sollen. D ie F ilter finden

eine w eitgehende Verwendung zum  
Einbau in Zentralliiftungs- und Luft- 
lieizungsanlagcn, welche mit Hilfe 
von Exbaustoren die L uft durch 
Kanale oder Bohrleitungen in die 
Raume, w elche geliiftet oder gleich- 
zeitig  mit dor Frischluftzufiihrung 
auch geh eizt werden sollen, liinein- 
driicken. D ieses Hineindriicken der 
flltrierten Frischluft hat aber noch 
den V orteil, daC durch dic Tiiren  
und Fcnster kein Staub von aul5en 
eindringen kann, da in den Raumen 
ein gew isser Ueberdruck lierrscht. 
Auf diese W eise kann man z. B. 
W alzw erksantriebe, die man in Glas- 
oder andere Gehause einbaut, vor 
dem Staube der Umgebung schiitzen, 
aber auch in Bureauraumen und in 
m ascliinellen B etricben, oder, wie 

oben erwahnt, in GieCęreien kann man diese 
Methodc der staubfreien Liiftung und Luftheizung  
in Anwendung bringen. D ie Tiiren ordnet man 
dabci so an, daC sie nach innen in die unter 
Ueberdruck stehenden Raume schlagen, so dafi 
sie im geschlossenen Zustande noch angepreCt 
werden.

Das gleiche Verfahren derL uftrein igungbringt 
man mit V orteil bei Kompressorcn zur E rzeu- 
gung von PreCluft an, w ie die Abbildung 2 
zeigt, aufierdem aber kann man, wenn sich die 
ebenerwalmte Methodc der staubfreien Auf- 
stellung von W alzwerksantriebsinaschinen, be-

A b b ild an g  6. E n ta ta u b u n g  e in es S a n d stra lilp u tz h a u se s .
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sonders yon Elektrom otoren, oder von Dynamos, 
Turbodynamos ais nicht angilngig erweisen sollte, 
diese Maschincn mit staubfreier L uft umgeben, 
indem man die in Abbildung 3 dargestellte W eise  
wiihlt und dic L uft ebenfalls durcli ein solches 
Gestelltaschenfilter reinigen lii Bt.

D ie gleiche Sorgfalt fiir Staubentfernung, 
wie man sie bei Kompressoren anwendet, hat 
man aber auch bei Gaskraftmascliinen walten zu 
lassen, die ja  einmal dem im Gas enthaltenen  
Staub au sgesetzt sind und 
andererseits den Yerun- 
reinigungen dor anzusau- 
genden L uft. B ei der 
L uft wird man sich hier 
in derselben W eise, w ic  
bei den cbenenvShnt.cn 
Beispielen, z u h elf en wis- 
sen, beim G-as aber mufi 
man andere Yerfaliren  
anw enden, die in den 
Htittenwerken bereits in 
mehr oder w eniger gro- 
fiem Mafistabe zur Durch- 
fuhrung gelangt sind. A is 
solche sind die Staub- 
kammern zu nennen, die 
auf V erlangsam ung des 
Gasstromes zur Staub- 
abscheidung basiert sind, 
und die gewolm lichen  
NaCreitiiger fiir Gas, dann 
die in dieser Zeitschrift 
wiederliolt, beschriebenen 
Zentrifugal- Gegenstrom- 
Graswascher v on E d u a r d 
T h e i s e n  in Miinclien.

E s sei h ier noch auf 
ein besonderes Yerfaliren  
hingewiesen, das sich auf 
die Entstaubung yorw ie- 
gend in trockenem Zu- 
stande unter Zululfenalune der Zentrifugalkraft 
bezieht. D as der Firma R. S c h e i b e  &  S o ln ie  in 
Leipzig patcntierteY erfaliren beruht auf demselben 
Prinzip w ie dio Dampfentoler dieser Firma und 
dient zur Entstaubung von L uft, Gasen oder 
Diimpfen. D ie W irkungsweise des in Abbild. 4 dar- 
gestellten  A pparates is t dio fo lgende: D ic zu 
witstaubendo L uft usw. wird durch den unteren 
Anschluflstutzen des ais Yentilator wirkęnden 
Entstauberrades angesaugt und in der Pfeilricli- 
tung durch den Apparat hindurchgedruckt. Auf 
diesem W eg e  erhalten die Staubteilchen im Zen- 
trifugenrad eine w eitaus grSfiere Fliehkraft 
ais die L uft, so dafi sie an die innere Mantel- 
fliiclie des Zentrifugenrades geschleudert und 
dort mit gro Cer E nergie angedruckt werden, und 
dalier die weiterstrom ende Luft die Staubteilchen  
nicht wieder mit. fortreiCen kann. D a nun der

Troinmelraantel konisch ausgebildet ist, zer lcg t  
sich die Zentrifugalkraft der Staubteilchen in 
zw ei Komponenten, dereń eine diese Teilchen  
normal zur ^lantelfląćhe andriickt und dereń 
andere bewirkt, dafi sie an dieser inncren schrflgen 
iiantelfliicho entlang rutschen und durch die in 
der Abbildung wiedergegebenen Schlitze in den 
Trichterraum uuterhalb des Fliigelrades gelangen, 
der aufierhalb des Gas- oder Luftstrom es liegt. 
D a in diesem Raume immer ein Ueberdruck

Abbildung 7. Enstaubung; einer GuBputzerei nach 
Sichtig in K arlsruhe.

herrschen wird, werden die angesammelten Staub
teilchen durch zw ei zw anglilufig gesteuerte Klap- 
pen periodisch entfernt und in das sich an den 
Trichter anschliofiendo Staubabfiihrungsrolir be- 
fordert. Auf diese W eise gescliieht die Staub- 
abfiihrung, falls sie ins Freie geht, ohne Auf- 
wii belung, oder, falls sie in eine Transportschnecke 
usw. geht, derart, dafi sieli der Ueberdruck aus 
dem Entstituber nicht darin fortpflanzen kann. 
W enn es sich darum handelt, stark klebrige, 
w enig flussige urnl fein yerteilte  B estandteile, 
z. B . T eer in Generatorgas, aus einem gasfor- 
migen Korper zu scheiden, so ist es selbstyer- 
standlich auch bei diesem Entstauber zu emp- 
fehlen, zur Erleicliterung der Abfiihrung der 
ausgeschicdencn B estandteile aus dem Zent.rifugen- 
rad und dem Sam m eltiichter W asserspiilung zu 
H ilfe zu nelimen. D a man in solchen Fallen  
bei diesem Apparat mit sehr geringen Mengen 
von Splilwasser auskommt, so geniigt es, dasselbe 
im Saugstutzen mit H ilfe einer Streudttse in das 
zu reinigende Gas usw . einzuspritzen; in manclien 
Fallen  einpfiehlt es sich aber auch, st.att W asser
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Dampf von geringer Spannung im E intrittstutzen  
in kleinen Mengen einzufiihren. Der Antrieb 
dieser Entstiluber kann durch Transmission, 
besser nocli durch direkte Kupplung mit einem 
E lektrom otor geschehen.

A bbildung 8. Anordnung eines kom binierten Zentrifugal-NaBfilters zur GuB- 

putzereientstaubung nach D annenberg & Quandt in Berlin.

D iese B eiip iele der Entstaubung von Luft 
und Gas, bei denen die Luft oder das Gas fiir 
die w eitere Yerwendung gereinigt werden sollen, 
werdon Yorauśsichtlich geniigend Anhaltspunkte 
geben, um den Interessenten dar/.utun, welche 
Hilfsmittel ais wirksain in der Praxis zu er
halten sind. E s mufi natiirłich erwilhnt werden, 
daB die im Folgendcn ais M ittel zur 
Gewinnung des Staubes beschriebenen 
Apparate vou F a li z u F ali fiir den 
gleichen Zweck ais brauchbar in An
wendung gebracht werden konnen.

Uebergehend zu der Staubentfer- 
nung in Giefiereien, Hiittenwerken usw. 
mochte ich alsw esentlicliyorauśschicken, 
dafi diese Betriebe nur zum T eil ais 
eigentliche Stauberzeuger in Frage kom- 
men konnen, weil ais solche in bedeu- 
tend hoherem Mafie oftmals die damit 
verbundenen Nebenbetriebe in Betracht 
zu ziehen sind, so daB sich die Haupt- 
betriebe des aus den Nebenbetrieben 
entfallenden Staubes erwehren mussen.
A is solche Nebenbetriebe sind fiir die 
Giefiereien die Gufiputzereien und Gufi- 
schleifereien, die Em aillierwerke und in gewissem  
Sinne auch die Yerzinnereien, die ModeUschreufe- 
rcien usw ., fiir die Hilttenwerke u. a. die 
Thomasphosphatmiihlen und die Eisen-Portland- 
zement-Fabriken zu nennen. Es sollen daher im 
Folgenden an Iland einer Reihe aus der P iax is  
hcrausgegriffener B eispiele diese Staubquellen 
und dereń Entstaubung erlautert werden.

Allen diesen Anlagen gemeinsam anzupassen  
ist etw a folgender Grundgedanko: W ilhrend im 
Vorstehenden die aus dem Freien entnommene 
L uft oder dergl. vor dem E intritt in die N utz- 
rftume vom Staube befreit wurde, indem man 

durch porose Tiicherfil- 
ter oder durch Zentri- 
fugalkraft diese Reini- 
gung herbeifiilirt, hat man 
es hier zunilchst, mit 
Stauberzeugern zu tun, 
die in den mit so gerei- 
nigter Luft beschickt.cn 
Rautnen A ufstellung fin- 
den und dieser reinen  
L uft gro Ce Mengen Yer- 
unreinigungen zuzufiih- 
ren in der L age sind.
Um dies zu yerhindern,
mu fi maih sich bemiilien, 
gleich am Entstehungs- 
ort dic Staubgefahr zu 
bannen, und man umgibt 
daher diese Maschinen 
oder ihre stauberzeugen- 
den T eile mit Gehitusen 
so w e it , dafi die Ar- 

beitsfilhigkeit der Maschinen nicht behindert, ein 
Entfliehen des Staubes in den freien Arbeits- 
raum aber yennieden wird. D iese Gehiluse oder 
Gehituseteile miifi man, um die Anhilufung des 
Staubes zu yerhindern, mit Transportm itteln fiir
den Staub in Verbinduiig bringen, und zw ar
bedient man sich dabei der L uft. die man mit

Abbildung 9. Schoma der E ntstaubung  an Schleifm aschinen. 

B auart M eyer & Schm idt in Frankfurt-B ockenheim .

Hilfe von Exliaustoren rascii yorwiirts bew egt, 
so dafi sie an den Stellen, die Stauberzeugung  
durch maschinelle Vorrichtungen aufweisen, rasch 
abgesaugt wird. D ie Befreiung dieser Luft yom  
mitgerissenen Staub soli w eiter unten eingehen- 
dere Erlauterung finden. D iese Staubabsauge- 
yorrichtungen bewirken also die B eseitigung des

E ntstehung, manStaubes usw. am Orte der
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muB sie daher, um eino rollkom m ene W irkung  
zu crzielen, so anordnen, dafi sich kein, wenn 
auch noch so geringer T eil des Staubes oder 
dergl., der Unschadliclimącliung entziehen kann. 
D ies erfordcrt, dafi man die Ansaugestellen so 
eng der E rzeugungsstelle des Staubes ansclilioflt, 
dafi uebenvorbei kein Staub entweichen kann. 
Die engen Anschlusse, die sich der Form des 
Stauberzeugers m oglichst anpassen, ergeben aber 
auch den grofiten N utzeffekt hinslchtlicli der 
Saugwirkung, denn nimmt man diese Vorrich- 
tungen zu w eit an, so kann die ganze* Anlage 
hinfallig werden, w eil dann die Saugwirkung auf-

leitung bis zum Exhaustor, wo inan sie, w ie  
spater erortert werden soli, von der L uft trennen  
kann, oder sie gehen mit der Luft durch den 
E shaustor hindurch und werden im Druckrohr 
weiterbefordert. Man bildet nun die Sąugstellen, 
w ie oben erwahnt, derart aus, daB die Spane 
oder der Staub schon beim Entstehen vom Luft- 
strome erfaBt und in die Rolirleitung hinein- 
gerissen werden. Die A nsaugestellen miiśsen also 
das W erkzeug, sei es ein M esserkopf einer H olz- 
hobelmaschine, der Stein einer Schleifyorrichtung  
oder dergl., umfassen, ohne es in seiner W irk- 
samkeit zu behindern. Ansammlungen von Staub

Abbildung 10. E n tstaubung  an Sohleifmaschinen. Abbildung 11. E n tstaubung  an Sehleifm aschinen.
(Yordcrunsicht.) B auart Naxo8-Union in F ran k fu rt. (Riickansiclit.)

bort, oder so schwach wird, daB der Staub nicht 
in die R olirleitung zur W eiterbeforderuug hinein- 
gelangt.

D iese A nlagen arbeiten fast stets m it Zentri- 
fugalexhaustoren, die bei 20 0  mm W assersaulen- 
druck mit e tw a . 25  m /Sek. Luftgeschwindigkeit 
betrieben werden. Ein solclier Exhanstor saugt 
aus einer geschlossenen Rolirleitung Luft ab und 
druckt sie ebenfalls durch eine R olirleitung weg, 
wobei man, besonders bei groBeren Materialien- 
stucken, w ie sie z. B. die Spaneabsaugung init- 
fiihrt, dereń Absonderung schon vor dem Ex- 
liaustor bewirken muB, damit ihn die Stiicke 
niclit yerletzen  oder in seiner Arbeit behindern. 
V erzw eigt mail nun das Saugrohr bis zu den . 
Stellen, wo Spane oder Staub entfernt werden 
lniissen, so wird die L uft an diesen Stellen in 
das Rohr hineinstromen, die Spane oder der Staub 
werden m itgerissen und durchwandern die Rolir-

oder Spttnen an der A nsaugestelle miissen aber 
unbedingt yermieden werden. D iese Anforde- 
rungen erscheinen auf den ersten B lick selir 
einfach, da man sie ja  durch yerhaltnism afiig  
einfache H ilfsm ittel erreichen kann, aber sie 
haben doch anfanglich bei der Konstruktion  
solclier Anlagen Schw ierigkeiten geboten, solange 
man sich nicht auf langere Erfalirungen stiitzen  
konnte und man dio Anlagen in ihrer Gesamt- 
heit nicht fehlerlos auszufiihren yerm ochte. Nimmt 
man beispielsw eise* an, an einer Holzhobel- 
maschine, bei der bedeutende Spanemengen fallen. 
— es gibt darunter solche, die in der Stunde 
bis zu 3 cbm, d. h. rund 1000  kg Spane liefern

verstopfo sich aus irgend einem Grunde die

* Ygl. die A rbeiten von Prof. P r a n d t l  und 
OberiDgenieur G e i g e r  yon der M aschinenbauanatalt 
Jfiim b erg -A n g sb u rg ; „Zeitschr. d. V. d. In g .” 1904
5. Marz S. 348 u. 10. Śept. S. 1389.
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A bbildung 13. E ntstaubungsan- 
lage einer Sclileiferei nach Spel- 

leken N achfolger in B arm en.

w eil man eben nicht von Anfang an saclilicli 
richtig vorgegangen war.

Um am Ende einer Saugleitung einen be- 
stimmten Untcrdruek zu erzielen, mufi man an 
der Saugoffmmg des Exhaustors einen groCeren 
Unterdruck erzeugen, w eil in der R ohrleitung  
dureh Reibung ein T eil dieses TJnterdruckes ver- 
zehrt wird. D ieser Y erlust ist abhUngig von  
dem Durchmesser und der L ange der R ohrleitung, 
sow ie von der Geschwindigkeit, mit w elcher der 
L uftzug dureh das Rohr streiclit. D er Y erlust 
ist zwar unyermeidlich, immerhin kann man ihn 
in milfiigen Grenzen halten, wenn man die engen  
Rohre m oglichst kurz hillt, selilanke B ogen yer
wendet und dio Einmiindungen der A bzw eigungen  
nicht zu schroff, sondern tunlichst nalie in der 
Saugrichtung," also unter ganz sp itzen  W inkeln  
zur Langsachsc der Hauptrohrleitung anbringt. 
B eispielsweise betriigt dieser V erlust fiir ein 
Rohr von 500  mm (j) auf eine L ange von 42 m 
bei einem Unterdruck an der Saugoffm m g des 
Exhaustors von 32 mm genau dic H alfte, also 
IG mm.

Dic Absaugemethode ist fiir Gufiputztisclie, 
Sandstrahlgeblase zum Gufiputzen und D ekapieren, 
Schleifmascliinen, llolzbearbeitungsm aschinen, Bei- 
zereien, zur Abfiihnm g schadlicher Gase uml 
von Sauredampfen, ferner fiir Zerkleinerungs-

haustor sclm eller laufen lafit, bis eben alles an- 
gesam melte Materiał lierausgesaugt ist. D ieses 
Schnelleiiaufenląssen kostet natiirlich bedeutende 
K raft, die mogliclierweise bei der Neuanlage 
nicht yorgesehen gew esen w ar, so dafi man 
mindestens zu recht unwirtschaftlichen Ergeb- 
nissen der Staubbeseitigungsanlagen kommen kann,

maschinen, Brenn- und Gliih- 
ofen u. v. a. m. theoretisch die 
gleiche und erfordert von F ali 
zu F ali praktisch entsprechende 
Ausfiihrung, die nachstehend an 
Beispielen naher besprochen 
werden soli.

Die Entstaubung von Gufiputztischen, dereń 
einer in Abbildung 5 w iedergegeben ist, ge- 
schieht in der W eise, dafS man das Absaugerohr 
der Exliaustorleitung in den Ramn unter den 
B elagrosten  des T isches einfiihrt und dort eine 
so rasche Luftbew egung erzeugt, dafi der Staub 
nicht in den Arbeitsrauin entweichen kann. Die

Rohrleitung, so wird in K iirze der ganze Rohr- 
strang angefiillt sein, und alle Maschinen, die 
am gleichen Rohrstrang hangen, miissen ab- 
g este llt werden. D ie Rohre werden dann ge-

A bbildung 12. 
Schleifm aschinen- 
E ntstaubung  nach 
Fontaine & Co. in 

Bockenheim.

rein igt, w ozu man Putzoffnungen angebracht hat, 
worauf dic Arbeit bis zur nachsten Yerstopfung 
w eitergęhen kann. In yielen Fallen rein igt 
man diese Rohre auch so, dafi man den Ex-
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Q uersclm ittsverhaltnisse der Tischrostoffnung und 
die A rbeitsw eise beim P utzen  auf diesen Tischen  
bringen es mit sich, dafi mail nur durch sehr 
k ram ge Exbaustorwii'kungen dieses Ziel erreicht, 
ein Umfasśen der stauberzeugenden Stellen ist 
hier nicht angiingig. Einen Schritt w eiter auf 
diesem Gebiete, und zw ar, indem man das Um- 
fassen der Stauberzeuger durch ein Geliiiuse 
herbeifilhrt, hat man bei den schon vielfach be- 
schriebenen Sandstrahlgeblascn gemacht. Abbil- 
dung 6 ze ig t ein Saudstrahlputzhaus (Bauart G u t-  
m ann), an dessen Dacii die Staubabfiihrung an- 
geordnet ist. Man beschrankt hier also die Staub- 
erzeugung auf einen kleinen Raum und kann von 
da durch Exhaustoren den Staub absaugen, in
dem man in dem P utzhaus einen Unterdruck er 
zeugt. Ob man den Staub zw ingt, den ganzen  
zu entstaubenden Raum zu durchfliegen, oder ob 
man die W irkung am Boden so kriiftig ausfUhrt, 
dafi der in dem Raume bedienende Arbeiter vom  
Staub nicht w eiter beliistigt wird, ist eine kon- 
struktive F rage, die von F ali zu F ali auch bei 
Erorterung des Kraftbedarfcs einer solchen An- 
lage zu entscheiden ist. Ueber die Gesaintaus- 
fuhrung von Gufiputzereientstaubungen geben die 
Abbild. 7 u. 8 nttheren Aufschlufi, so dafi sich wohl 
dereń noch w eitergehende Beschreibung erubrigt.

In S c h l e i f e r e i e n  hat man es nun mit 
Stauberzeugern zu tun, dereń A rbeitsbereich mit 
H ilfe von eng anschiiefienden A bsaugestutzen  
besser umfafit werden kann, ais es bei den vor- 
ner erwahnten Einrichtungen moglich ist, es 
geht dies aus den Abbildungen 9 bis 13 dcut- 
lich hervor. Abbildung 9 ze ig t die Ausnutzung  
des Standers der Schleifmaschinen zum Zwecke 
der Staubbeseitigung. D as Fuli- und F iltrier- 
m aterial ist Koks, und die Luftentstaubung ge- 
schieht hier trocken. Abbildung 10 und 11 
entsprechen der Ausfuhrung der N a \o s - U n io n  
in Frankfurt und zeigen, dafi dabei eine kleine 
Pumpe W asser iiber das Fullm atęrial, das eben
falls im Stander ein gesetzt wird, laufen lafit, 
um wirksamer den Staub niederzuschlagen. Ab
bildung 12 ist die Ausfuhrung der Firma F o n -  
t a in e  & Co. in Bockenheim, welche die Trocken- 
entstaubung in einem Sack vornimmt und ge- 
wissermafien den U ebergang zu der gemeinsamen 
Entstaubung einer grofieren A nzahl Schleif- 
maschinen nach B auart S p e l l e k e n  (vgl. Ab
bildung 13) bietet. D iese letztere  Bauart wird 
von verschiedenen Lieferanten ausgefiihrt, so dafi 
man sie in den weitaus meisten Fallen in An
wendung in der Praxis findet.

(Forte, folgt.)

Theoretische Betrachtungen uber die Vorgange im Kupolofen.
Yon Dr. H. H o lm  in Niirnberg.

/  um V ergleich mit dem Prozefi im unteren 
T eil des Kupolofens sollen, w ie es schon oft 

geschehen, in den nachstehenden Betrachtungen  
die V organge dienen, die sich in einem Gas
erzeuger abspielen. Zum besseren Verstilndnis 
des Spiiteren sei jedoch eine kurze Darlegung  
der schon bekannten Verhalt.nisse gestattet.

Ein Schachtgenerator mit R ost, mit Koks 
beschickt, und ohne Zusatz von W asserdampf 
arbeitend, befinde sich im Beharrungszustand, 
d. h. die Temperaturen in den einzelnen Zonen 
sollen sich so eingestellt haben, w ie sie der 
regelmaBig zugefiihrten trockenen Luftmenge 
und dem Schachtąuerschnitt entsprechen. Brenn- 
stoffzufuhr und Schlackenabfuhr sollen fort- 
laufend dem B etrieb entsprechend erfolgen.

An einem solchen Gaserzeuger sind folgende 
Verli;iltnisse nachgew iesen : * B ei der iiber dem 
Rost herrschenden Glut findet auBerst rasch  
Vereinigung von Luftsauerstoff mit dem Koks- 
kohlenstoff zu Kohlensaure sta tt. Schon wenige 
Zentimeter iiber dem R ost hat die Kohlensaure- 
menge ihren H ochstw ert erreicht. D ie Hohe 
dieser Zone hangt von der W indgeschwindigkeit 
und von der Beschaffenheit des Koks ab. Je

* V ergl. u. a. K o r t i n g :  U eber G asgeneratoren. 
„Stahl and E isen11 1907, 15. Mai, S. 685.

Y .m

hoher die Temperatur, um so sehneller findet, 
sobald der L uftsauerstoff gebunden ist, durch 
Beruhr.ing mit dem gliihenden Koks Reduktion  
zu Kohleuoxyd sta tt. D ie Reduktion gebraucht 
W arnie, und je  groBer die verbrauchte W arme- 
menge ist, desto rascher is t der Teuiperaturabfall.

Aus der G asanalyse und der spezifischen  
W arnie der Gase lassen sich nun Temperatur 
und W arm einhalt berechnen. D ie folgenden  
Rechnungen sind eine Anwendung der Rechnungs- 
w eisen, w ie sie G e ip e r t *  und B u n te  bei Ver- 
brennungsv'organgen angew endet haben.

D er W arm einhalt eines Korpers is t  gleich  
dem Produkt aus seiner spezifischen W arme 
und seiner Temperatur. Sind von diesen GroBen 
W arm einhalt und spezifische W arnie bekannt,

so gibt die Gleichung t =  — die A bhangigkeit

der Temperatur t von der W armem enge W  und 
der spezifischen W arm e c w ieder. Zur Berech- 
nung von W  dienen die G asanalyse und folgende 
thermochemische Gleichungen:

I  C -4- Oa =  CO* +  8080 W E
II  2 C - f  0 2 =  2 CO - f  4946 W E

(In den Gleichungen bedeutet 1 C 1 Kilogramm  
Kohlenstoff.)

* „Journ . f. G asbel." 1906, 19. Mai, S. 437.
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Aus Gleichung I golit lieryor, dafi bei ller B il- 
duug von 1 cbm Kohlensilure (entlialtend 0 ,5 3 6  kg  
Kohlenstoff) 4 3 3 4  W E  entw ickelt werden, nach 
Gleichung II von jedem cbm Kohlenoxyd (mit 
ebenfalls 0 ,536  kg Kohlenstoff) entsprechend 
1327 W E . Sind nun m°/o Kohlensilure und 
n°/o Kohleno.\yd in einem Generatorgas ent
halten, so sind in der Zone ihrer Entstehung
m • 4334 +  11 • 1327 „  .]oo =  W  W E im cbm Gas, ab-

ziiglich geringer W iirmemengen, auf die unten 
noch eingegangen wird, enthalten.
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Abbildung 1.

l) ie  spezifische W arme der Gase ist von 
L e C h a t e l i e r  bestimint worden; Schaubild 1 
gibt die von ihm gefundenen W erte fiir Kohlen
saure und fiir die perinanenten Gase auf den 
cbm bezogen w ieder. In dem betrachteten Gas- 
erzeuger kommeu nun nacli dem Verbrauch von 
Sauerstoff nur Kohlensaure, Kohlenoxvd und 
Stickstoff vor, von denen die Ietzten beiden zu 
den perinanenten Gasen gehoren. -In Schau
bild 2 sind die spezifischen Wiirinen solcher 
Gasgemenge mit Kohlensiiuregehalten bis zu  
2 1  0 jo  —  dem grofitmoglichen W ert, wenn 
K ohlenstoff in atmosphiirischer Luft yerbrennt — 
bei verschiedenen Temperaturen zusammenge- 
stellt. Sie sind durch einfache Reclmungen aus 
den W erten des Schaubildes 1 gefunden.

B ei Erm ittlung der spezifischen W arme mufi 
dereń Zunahme mit der Temperatur beriick- 
sichtigt werden, w ie aus folgender Ueberlegung 
hervorgeht. Ein Gas von hoher Temperatur t ° 
kann nicht die W armemenge abgeben, die der

spezifischen W arme bei t 0 entspricht, es is t  nur 
der M ittelwert ausnutzbar zwischen dem W ert  
fiir t°  und dem der Endtemperatur nach der

W armeabgabe, der W ert bei . B ei der Er-

wilrmung eines Gases auf t°  nimmt das Gas 
umgekelirt eine W armemenge auf, die ebenfalls 
der mittleren spezifischen W arm e zwischen  
Anfangs- und Endtempei'atur entspricht, der

spezifischen W arme bei der M itteltem peratur .

Bei Berechnung des W ertes fiir c schiltzt. man 
zunachst nach dem Kohlensiluregehalt und dem 
W armeinhalt des Gases die der Zone ent- 
sprechende Temperatur t ein; aus dem Schau
bild 2 wird die spezifische W ilrm e erm ittelt,

die das Gas bei 9 besitzt, aus diesem W ert

fiir c und dem fiir W  gefundenen wird t be- 
rechnet. Aus der Abweichung der so berech- 
neten und vorher angenommenen Temperatur

c

A bbildung 2.

erhalt man durch Interpolation den richtigen  
W ert fiir t.

Aus einem Gas von der Zusammensetzung 
15°/o Kohlensaure, 11 ,3  °/o Kohlenoxyd und 
73,7 o/o Stickstoff — die A nalyse entspricht dem 
Gas w enige Zentimeter iiber dem R ost — be- 
rechnet sich also der W arm einhalt

w  =  ^ 1 3 3 4 +  1 1 , 3 . ^ 7 ^ 3 0 0  W E

D ie W arm e w ird, abgesehen von geringen  
Yerlusten durch Stralilung und von allerdings 
nicht unbetrachtlichen W arm em engen, die zur 
Erwiirmung des Koks dienen, von einem cbm 
Gas aufgenommen. *

* Der Abzug fur K okserw arm ung ISBt sich be- 
rechnen aus dem Produk t der M enge Kohlenstoff iu 
kg, die in einem K ubikm eter Gas en tha lten  ist, der 
H ochsttem peratur und der m ittle ren  spezifischen 
AYarme zwischen A nfangs- und H ochsttem peratur. 

'Z u r B erechnung der spezifischen W arm e von Koks 
ha t K u n z e  (Ann. d. Phys., IY . Folgę, B and 14.)
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Zur Erm ittlung von c schatzen wir in diesem  
B eispiel die HSchsttem peratur auf 1 8 0 0 ° , fur 
die spezifisehe W arnie der Gase bei 9 0 0 °  fiuden 
wir aus Schaubild 2 0 ,4 0 5 , aus Gleichung

W
t == — erhalten w ir fiir t 1 9 7 5 °  und schlieB-

o
lich unter B enutznng des hiernach richtigen  
W ertes ftir c von 0 ,41  t =  1 950 °.*

In demselben G aserzeuger etw a 1 m ober- 
lialb dieser Scliicht ergebe die G asanalyse die 
Zusainm ensetzung 0 ,2  °/o Kohlensaure, 34 ,3  °/o 
Kohlenoxyd und 65 ,5  °/o Stickstoff. D er Warme- 
inbalt dieses G ases in der Zone wird durch 
gleiche Rechnung zu 46 4  W E  und die Tempe
ratur zu 1 3 6 0 °  erm ittelt. ** W armeinhalt 
und Tem peratur sind in dieser Zone also be- 
deutend gesunken. W enn man ferner beriick- 
sichtigt, daB noch Strahlungsverluste, Feuchtig- 
keit der L uft und des Koks und andere warme- 
verbrauchende Faktoren hinzukommen, so ist 
leicht zu erkennen, daB praktisch in einem solchen  
G aserzeuger in yerhaltnism aBig geringer Hohe 
iiber der zuerst betrachteten Zone Temperaturen 
herrschen, bei denen der Schmelzpunkt des Roh- 
eisens (1 1 5 0 °  bis 1 2 0 0 °) unterschrilten ist.

Schaubild 3 yeranschaulicht die Abhangig- 
keit der Tem peratur vom W armeinhalt — die 
zugehorigen KohlensUuregehalte sind rechts seit- 
lich beigefiigt — unter der Y oraussetzung, (laB 
kein freier Sauerstoff yorhanden ist, und kein 
W asserdam pf in  der eingcfiilirten Luft enthalten  
war. D ie K urve is t durch w eitere Rechnungen, 
wie sie oben an zw ei Beispielen ausgefiihrt 
wurden, entstanden. Sowolil infolge des Utn- 
standes, daB yerschiedene Faktoren liierbei nicht 
beriicksichtigt wurden, ais auch w egen der Un- 
genauigkeit der W erte fiir die spezifisehe Warme 
der Gase bei hohen Temperaturen sind die 
absoluten W erte der Kurve nicht richtig, sie 
gibt aber richtige V ergleichsw erte, wodurch die 
Verhaltnisse in dem besprochenen Gaserzeuger 
veranschaulicht werden. D ie den tatsachlichen  
Yerhaltnissen entspreebende Kurve wiirde bei 
annahernd gleichcm  V erlauf links unterhalb 
etwa bei t  =  1 1 0 0 °  und W  =  370 beginnen.

Im unteren T eil des Kupolofens oberhalb 
der Diisen haben w ir yergleichbare Y erhaltnisse.

eine Form el aufgestellt. Tn dem yorliesenden 1' all 
wiire cin Abzug von 80 W E au f den W arm einhalt 
fiir den K ubikm eter Gas notig. In  dipsen Betrach- 
tungen sollen jedoeli der einfacheren Rechnung und 
der daher groBeren U ebersichtlichkeit wegeti dio 
K orrek turen  h ierfu r n icht g e m a c h t  werden; es kom m t 
hier besonders au f m iteinander yergleichbare A\ erte 
nu; das Y erhaltn is d ieser zueiaander wird durch die 
N ichtberucksichtigung n icht wesentlich beeinfluBt. 
An einigen geeigneten  Stellen ist die h ierfu r sich er- 
gebende K o rrek tu r angefiihrt.

* Bei B eriicksicbtigung der W arm eaufnahm e 
durch den Koks ware t  =  1780° gefunden.

** D urch Itokserw arm ung werden die W erte  auf 
etwa 400 "WE bezw. 1150° erniedrigt.

Gliihender Koks wird von der G eblaseluft ge- 
troffen, also wird auch in: Kupolofen dort die 
hochste Temperatur herrschen, wo naeh dem 
yollkommenen Verbrauch von Luftsauerstoff die 
groBte Menge Kohlensaure vorhanden ist. Die 
Bildung von Kohlenoxyd ganz zu vermeiden, 
oder sogar mit Sauerstoff-UeberschuB zu arbeiten, 
ist bei richtigem  Gange des Kupolofens praktisch  
unmijglich.

Oberhalb der Zone der hochsten Temperatur 
und des groBten W arm einhalts findet, w ie oben 
ausgefiihrt, Reduktion von Kohlensaure zu 
Kohlenoxyd sta tt, wenn Koks vorhanden ist. 
Den kalorischen W ert dieser R eaktion erhalt 
man durch Subtraklion der Gleichung I von  
Gleichung II, woraus entsteht:

I I I  C 02 +  C =  2 CO — 3034 W E

B esser ais aus dieser Gleichung geht die 
GroBe des Y erlustes aus der Veranderung der 
W erte fiir W  und t mit abnehmendem Kohlen- 
sauregehalt hervor. D ie K urve Schaubild 3 
yeranschaulicht die Y erhaltnisse. Tem]ieratur 
und W armeinhalt sind fiir den Schnielzyorgang  
das, was Temperatur und Spannting des W asser- 
dampfes fiir die M aschinenarbeit bedeuten.

E s ist ohne w eiteres ersichtlicb, dafi nur 
die Temperaturen oberhalb des Schmelzpunktes 
eines Roheisens fiir den Schmelzprozefi selbst 
yon Bedeutung sind. D ie W armem onge, die 
bei geringerer Temperatur yorhanden ist, kann 
daher nur zum Vorwarmen der Beschickung  
ausgenutzt w'erden. Mit anderen W orten: der 
Schmelzpunkt 1 1 5 0 °  und der diesem Punkt der 
Ordinate entspreebende P unkt der A bszisse sind 
fur den SchmelzprozeB a is Nullpunkt anzusehen  
und daher ais Anfantrspunkt des Koordinaten- 
system s gew ahlt. Naeh den Rechnungen, die in 
Schaubild 3 w iedergegeben sind, sind nun nur 
hohere Temperaturen yorhanden, praktisch wird 
die Kurye bei annahernd gleichcm Y erlauf so



204 Stahl und Eison. Theorełische Betrachtungen Uber die Yorg&nge im  Kupolofen. 80. Ja h rg . Nr. 5.

w eit links unterhalb liegen, daB die bei der 
Temperatur 1 1 5 0 °  yorliandene W armemenge 
nicht unter 400 W E betragt. D ie gestricheite  
Kurve gibt den Y erlauf unter Beriicksichtigung  
des \V!irmcverbrauchs fiir die Kokserwarmung, 
der seitlich  gestrichelt gezeichnete MaBstab fiir 
Kohlensauregehalte gibt die fiir W  und t unter 
diesen Yerhaltnissen entsprechende L age. W erden  
ferner die normalen V erluste, die bei jedem  
Betricbe wechseln und nur geschatzt werden 
konnen, beriicksichtigt, so erhalt die Kurve eine 
diesen ent^prechende w eitere Verschiebung im 
gleichen Sinne.

Je nitlier also die W armemenge im Kubik- 
meter Gas von rechts an 400  bis 450  W E  
herankonimt, desto groBer is t der T eil, der nur 
zur Vorw;irmung der Beschickung dienen kann; 
je  groBer die W armemenge dagegen, die das 
Kubikineter melir ais 400  his 450  W E enthalt, 
desto groBer is t auch die Schmelzwirkung der 
Zone, um so groBer daher das Tem peraturgefalle.

Durch G asverniehning infolge von Kohlen- 
silureredukiion wird dem Gesamtwiirmeveiiust 
allerdings zum T eil entgegengewirkt., die der 
groBeren Gasmenge entspreohende Warmemenge 
bei niedrigerer Temperatur kommt aber besonders 
der fiir den eigentliehen Schinelzvorgang ver- 
lorenen Abhitze zugute.

Man erkennt daraus, w ie w ichtig es ist, 
daB das Roheisen m oglichst nahe au die Zone 
des hijchsten Kohlensauregehaltes herangebracht 
w ird. Es schm ilzt hier am schnellsten, es wird 
hier am hochsten erhitzt werden und am diinn- 
fliissigsten aliflieBen. Schm ilzt es oberhalb dieser 
Zone, also bei niedrigerer Temperatur, so wird 
es zwar noch durch die Znne hoherer Temperatur 
hiiidurclifliefien, die Geschwindigkeit ist aber 
zu groB, ais daB eine merkbare Temperatur- 
zunahme stattfimlen konnte.

D ie in der Zeiteinheit geschm olzene Menge 
w ird, w ie ohne w eiteres ersichtlich, mit der 
Anniiherung der Schmelzzone an die Zone 
hochster Temperatur groBer, die Schlacken- 
bildung gunstiger, und die Aufnahrne des Koks- 
schw etels durch das Eisen geringer. D ie Hohe 
dieser Zone iiber den Diisen und ihr kaloriseher 
W ert sind nun vor allem abhangig von der Menge 
und Beschaftenheit des W indes und von der 
Menge und Beschaffenheit des Koks.

Mit der W in d m e n g e  wachst die W arm e
menge und damit die in der gleichen Zeit er- 
schiiiolz< ne Eisenmenge. Windmenge und Ofen- 
querschnitt besiimmea die W indgeschwindigkeit. 
D ie W indgeschwindigkeit bestiinmt wieder die 
Schm elzkoksschieht. D ie Diisenanordnung muB 
so sein, daB der W ind sich m oglichst gleich- 
maBig auf den ganzen Querschnitt verteilt. 
Eine zw eite Diisenreihe in nicht zu groBer Ent- 
fernung von der ersten und von geringerem Quer- 
schnitt ais dem der ersten kann besonders bei

K okssorten von geringerer Giite von V orteil 
sein. Der hier zugefuhrte Geblasewind kann 
ais Sekundiirluft wirkend etw a vorbandenes 
Kohlenoxyd zu Kohlensaure verbrcnnen und so 
eine giinstigere Tem peraturentwicklung ver- 
anlassen.

F e u c h t ig k e i t  des Geblasewindes kann nur 
einen ungiinstigen EinfluB ausiiben. B ei hohen 
Temperaturen wird AYasser durch gluhenden  
Koks zersetzt und dadurch ein T eil der W arme 
der Sclimelzwarme entzogen, und gerade die 
Zone der hochsten W irksam keit wird am meisten 
beeintrilchtigt. Durch Gasverniehrung wird die 
Glutzone zw ar etw as umfnngreicher, aber auf 
Kosten der Temperatur. Diesem Umstande ist 
es verm ullich zuzuschreiben, daB an lieiBen 
Sommertagen, wenn die L uft bei einer Tem pe
ratur von beispielsweise 3 0 °C  mit 50 °/o F euch iig- 
keit 15 g  W asserdam pf im Kubikineter enthalt. 
ein schlechterer Ofengang beobaclitet w ird, ais 
an kiihlen Tagen. Auch bei R egenw etter ist  
der Feuchtigkeitsgehalt infolge der dabei gewohn- 
lich herrschenden niedrigeren Temperatur hilufig 
nicht so groB. Bei 1 5 °  C und 80 °/o F euchtig
keit enthalt die L u lt im Kubikmeter nur 10 ,25  g  
W asserdampf. E s kommt hinzu, daB auf den 
Kubikmeter gefórderter Luft infolge geringerer  
Menge bei gleichem Volumen dem Kupolofen 
w eniger Sauerstoff bei lieiBem W etter  zugefiihrt 
wird, ais an w eniger lieiBen T agen in der 
gleichen Zeit. Zeigt doch auch das G ayleysche 
W indtrocknungsverfahren, daB im G estell des 
Hochofens mit trockenem W ind groBere H itze 
erzeugt wird bei gleichzeitiger Koksersparnis.

Eine Reehnung soli den EinfluB des W a s s e r -  
d a m p fe s  veranschaulichen. D ie Z ersetzung  
des W assers durch gluhenden Koks geh t nach 
zw ei Reaktionen vor sich; die der einen ent- 
sprechende thermochemiscbe Gleicliung lautet: 

(1) C +  H2 0  =  C 0 +  H « — 1600 W E 
wenn 1 kg W asser zersetzt wurde. D er Yer- 
lust fiir den Kupolofengang, mit dem die Re- 
akt.ion verbunden ist. bęsteht demnach:

1. aus dem unmittelbaren K oksverlust durch 
V ergasung; fiir jedes kg  W asser werden
12
jg  =  0 ,67 kg  Kokskohlenstoff yerbraucht oder

0 ,75  kg Koks mit 12°/o  A sche und W asser;
2. aus der W armem enge, die fiir die Zer

setzung des W assers erforderlich w ar. Jedes 
kg erfordert 1600 W E , denen 0 ,2 3  kg  Koks 
von 7000  W E H eizw ert g leichw ertig  sind.

Fiir jedes Kilogramm zersetz tes W asser  
betragt der Mehrverbrauch an K oks daher rund 
1 kg. B ei der Annahme einer Tem peratur der 
Atmosphare von 3 0 °  C und 50°/o  Feucht.igkeits- 
gehalt und einer W indm enge von 1 cbm in 
der Sekunde betragt die stiindlich zugefuhrte  
W asserm enge bezw. die verbrauchte Koksmenge 
15 • 3 6 0 0  g  =  54 kg. Mit jedem Kubikmeter
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L uft wiirde die E rniedrigung von W  =  - q̂ ° ° -

=  24 W E  betragen und die entsprechende 
24

Tem peraturerniedrigung —  6 0 °  gegeniiber 

troekenem W ind.
D ie andere R eaktion, die zur W asserzer- 

setzung fiihrt, entsprickt der Gleichung

(2) C +  2 H 2 O =  COs +■ 2 H 2 — 520 W E.

Nach dieser Gleichung werden fiir jedes 
Kilogramm zersetztes W asser 520  W E  dem 
Schmelzraum entzogen , entsprechend 1600 W E  
im ersten F ali. D ie W irkung auf die Schmelz- 
zone und Koksyerbrauch is t entsprechend g e 
ringer. Je hoher die Temperatur, desto mehr 
W asserdam pf wird nach Gleichung (1) zersetzt 
werden. B ei der verhaltnism aBig geringen  
Menge W asserdam pf herrscht aber hohe Tempe
ratur, das W asser wird daher zum grofiten  
T eil nach Gleichung (1) zersetzt werden, und 
der V erlust wird dementsprechend grofi sein.

E ine Erhohung der T e m p e r a tu r  d e s  G e-  
b l i l s e w in d e s  unter sonst gleichen Yerliillt- 
nissen is t  g iinstig , die Kurve Ścliaubild 3 wird 
entsprechend der Zunahme von W  und t nach 
rechts oben versehoben werden, doch spielen  
die geringen Schwankungen der Atmosphare 
keine w esentliche R olle, auch w irkt die Luft- 
verdiinnung mit steigender Temperatur dem 
W irkungsgrad des V entilators entgegen. Eine 
besondere W inderhitzungsanlage kann nur fiir 
grofie Kupolofen, die lange im Betriebe sind, 
in F rage kommen.

Guter G ie f ie r e ik o k s  mufi groBstiickig und 
fest sein und eine verhaltnism afiig g latte  Ober- 
flilche haben, abgesehen von geringen Asche- 
und Schw efelgehalten. Je  kleiner und poroser 
die Stiicke, desto geringer der freie Querschnitt 
des K npolofens, desto geringer aucli die W ind- 
menge und damit der W irkungsgrad. Bei richtigem  
Kupolofengange findet nach dem oben Gesagten  
nur eine unw esentiiche Ver!>rennung Yon Koks 
oberhalb der Schm elzzone sta tt; je  besser der 
Gang, desto groBer gelangen die Stiicke dem- 
nacli in die Schm elzzone, und nur unter dieser 
Bedingung kann die Giite des Koks voll zur 
Geltung kommen.

W ie sind nun die Verh&ltnisse bei Verwendung 
von zu viel und zu w enig Fiillkoks und Satzkoks?  
W ie wir geselien haben, flndet die Reaktion der 
Gleichung III bei zu hoher Koksschicht statt. 
Sie yerbraueht aber Kokskohlenstoff und zwar 
um so mehr, je  hoher die Schicht, bis schlieBlich  
jede im unteren T eil verbrauchte Menge Kohlen- 
stoff  ̂ ais Kohlensaure oberhalb der Zone hochster 
Temperatur dieselbe Gewichtsmenge Kohlenstofi 
vergast. D ie K oksschicht vermindert sich da- 
durch, das Eisen sinkt allmahlich in die Zone 
hoherer Temperatur herab, bis es schlieBlich  
die Zone hochster Temperatur und des grofiten

W ilrmeinbalts erreicht, wenn nicht vorher die 
nachste L age Satzkoks die K oksschicht wieder 
verstarkt. D ie V erhaltnisse. w ie sie unter diesen 
Umstilnden herrschen, sind oben an Schaubild 3 
eingehend erliiutert.

D er Verbrauch an Schm elzkoks wird durch 
den Satzkoks ersetzt. Zu v iel Koks bei genii- 
gender W indm enge kann demnach nie dauernd 
den Schmelzprozefi verhindern, es wird aber 
der W irkungsgrad des Ktipolofenprozesses mit 
waehsender Koksmenge abnehmen und das Eisen  
durchschnittlich m atter werden. W ird die Satz- 
koksmenge dauernd so gering gelm lten, dafi sie  
den Verbrauch an Schmelzkoks nicht zu ersetzen  
verm ag, so wird die hochste Temperatur in 
der Schm elzzone infolge von LuftiiberschuB nicht 
erreicht. In dem F ali is t die Gefahr, daB das 
ungeschm olzene E isen vor den Diisen erscheint, 
aufierordentlich groB und damit der Gang unter 
Umstanden ganz gestort.

D er Unterschied im Betriebe mit n a ss e m  
u n d  t r o e k e n e m  K o k s  kann nur unwesentlich  
sein. Yollkommen durchtrankter Koks einem  
trockenen kraftigen W indstrom von mehreren 
hundert Graden ausgesetzt, w ie es beim Herunter- 
sinken der Beschickung im Kupolofen der F ali 
is t, wird bis w eit ins Innerehinein  seiner F euclitig- 
keit beraubt werden; und wenn noch im Innern 
groBer Stiicke einige Prozente WTasser nicht 
verdampft wurden, bis der Koks die Nake der 
Schm elzzone erreicht hat, was bei der geringen  
Ł eitfahigkeit von Koks fiir W arme w ohl der 
F ali sein kann, so schiitzt das im Kern zuriick- 
gehaltene W asser die aufiersten T eile nicht 
vor Glut und V ergasung. Kommt aber W asser  
in die Schm elzzone, so wird die Temperatur 
hier erniedrigt. D er Einflufi kann jedoch kaum 
merkbar sein.*.

Aus diesen Betrachtungen gelit herYor, dafi 
unter der V oraussetzung giinstigster W indm enge 
die Beschaffenheit und Menge des Satzkoks 
der w esentliebste Punkt fiir einen giinstigen  
Kupolofengang sind. Man achte auf die Y er
wendung eines erstk lassigen  Giefiereikoks. Man 
verwende eine einm alige, reichliche Fiillkoks- 
menge, da sie den Gfenschacht und Inhalt in 
den Beharrungszustand b rn g eu  mufi; der Ueber- 
schufi is t bald verbrannt und kann daher nur 
kurze Zeit nachteilig  sein. D ie Satzkoksm enge 
berechne man annahernd aus der G attierung und 
aus dem Kohlenstoffgehalt des Koks.

* Y ersuche, die bei d e r M a s c h i n e n f a b r i k  A -ugs- 
b u r g - N i i r n b e r g  angeste llt w urden, um die W irkung  
von nassem  Koks auf die T em pera tu r desgeschm olzenen 
E isens und auf den K oksverbrauch festzustelien, haben 
zu keinem  E rgebnis gefiihrt. Es w urde Koks m it bis 
zu 18°/o W asser benutzt bei Yerschiedenen Satzkoks- 
m engen, und die T em peraturen  des E isens beim  Ab
stich  w urden m it dem W annerschen  Pyrom eter ge- 
m essen. Die T em peratnrnntprschiede konnten  aber 
n icht m it Sicherheifc auf den EinfluB des W assers im 
Koks zuruckgefuhrt werden.
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Zuschriften an die Redaktion.
(Fiir dic VerotTentlichungcn in dieser Abtcilung libernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Gesichtspunkte bei der Anlage moderner EisengieBereien.

In soinem Aufsatz „Gesichtspunkte fiir dio 
A nlage modornor EisongioCereien“ sagt Ing. A. 
K o o b *  untor anderem: „Die Temperatur in don 
Trockenkammorn soli 100 bis 200° C botragen, 
je  nach der geplanten H eizvorrichtung.“ Hierzu 
mOchte ich folgondos bomerken:

Bei der A nlage oiner Trockenkammer wird 
man vor allem deron Temperatur niem als nach 
der geplanten Heizvorriehtung bemessen, sondorn 
man wird gerade umgokehrt vorgohen und sich 
sagen: Dio Trockenkammer mufl fiir den und 
den Zweck die und die Temperatur liabcn. Da- 
nach wird man dann dio Heizvorrichtung ein- 
richton.

N un zur Temperatur selbst. Ausgenom nien  
in Sonderfallon, z. B. boim Trocknen von Kernen 
m it kunstlichen Bindem itteln w ie Melasse, Sul- 
fitlauge, Ool, D extrin usw . wird es keinem  Giofleroi- 
botriebsleiter, dor (Jualitiitsgufl von einigor Bo- 
doutung horzustollen hat, einfallon, seino Sand-, 
Masso- oder Lehmform en boi 100° C trocknen zu 
w ollen, da dios eben schlechterdings unm oglich  
ware. Er hatte dann selbst nach wochenlangem  
Trocknen noch feuchte Formen und Kerne. Es 
gon iig t sogar n icht eininal dio Temperatur von 
200° C, w onn man dio Gewahr fur oinwandfreien, 
dichten und sauberen Gufl haben will. Hierin 
wird mir w olil jodor Fachm ann beipflichten, der 
sich einm al dio MUhe genom m en hat, die Tempe- 
raturen in seinen Trockenkammorn zu messon 
und mit den orzielten Trockenresultaten zu vor- 
gleichen. Nach m einen in verschiedenen Gioflereien 
immer w ieder gom achten Erfahrungen ist in don 
Trockenkammorn oino Temperatur von m indestens 
250 bis 300° C erfordorlicli, w enn  man vollkommen  
poronfreie Gufistucke bekommen will, w ie sie 
dor houtigo Maschinenbau tfiglich Yerlangt.** Be
sonders scharf mufl man Formen und Kerne 
trocknen, w enn man phosphor- und kohlonstoH'- 
armes Eisen vergioCt, das bekanntlich rascher 
erstarrt ais gew ohnliches GuCeisen. Ferner genugt 
es boi Lehmformen, dereń Lolim viel Pforde- 
m ist, zerfasertes Stroh oder sonstige Pflanzon- 
toile enthalt, durchaus nicht, daC man nur die 
Feuchtigkeit austreibt. Man mufi auch danach

* S. 2048.
** Ygl. auch ®V.=Qng. W e d e m e y e r :  Daa Lochner- 

Bche Trocknungsverfahren  „Stahl "und E isen" 1905, 
15. Jan u a r, S. 96.

trachten, die fluchtigen B estandteile dieser Bei- 
m ongungon, z. B. Kohlenwasserstoffe, m oglichst 
zum Vergasen zu bringon, um eine zu starko 
G asentwicktung boim GieCon zu yormoidon. 
Hierzu ist aber die von Hrn. Koob angegobene  
Temperatur von 100 bis 200° C v ie l zu niodrig. 
Solbstverstiindlich brauclit die Tem peratur von 
300" C nicht wahrend der ganzen Dauer des 
Trockenvorgangos in den Kammern zu herrschen. 
Es geniigt, w onn sie sich oinigo Z eit auf dor 
genannton Hohe orhiilt, um dann allmahlich  
wieder abzunehmen.

Schleifm ilhle-Saarbrucken. E . W uesł.
* *

*

W enn Hr. W u e s t  ausfiihrt: „Die Trockon- 
kammer mufi fiir don und don Z w eck dio und 
die Temperatur haben. Danach w ird man dann 
die HeizYorrichtung einrichten“, so is t dies eine 
B estiitigung meiner Angabo, dafi dio Tem peratur 
der Troekenkaminor so und so hoch sein  solle, 
je nach der geplanten Ileizvorrichtung. D enn  
gorade w eil sich die E inrichtung der H eizY or
richtung nach der A rt und B eschalfenheit dor
zu trocknenden Gogonstande r ic h t e t---- zur
Trocknung dor lotzteron abor eino Tem peratur 
von 100 bis 200° G (nacli m einer A nsicht) in 
Frage komm t —, ist os w ohl ohne w eiteres oin- 
leuchtend, dafi die Tem peratur in  dor Kammer 
dann auch von der anzulegenden H eizvorrichtung  
abhangen mufl.

W as die Temperatur selbst betrifft, so hin 
ich der A nsicht, daC die T rocknung der Korne 
und Formen nicht allzu rasch durchgofiihrt wor- 
don darf, damit eine Beschiidigung dieser Gegen- 
stiindo oder gar Zersetzung dos Form m ateriałs 
durch dio starko W assordam pfentw icklung, durch 
zu hohe Temperatur horvorgerulen, die Haltbar
keit der Korno usw . in Frage ste llt. Ich habe 
Fiille geliabt, boi denon oino Tem peratur Y on  

80° C schon ausreichte, um eine yollkom m eno  
Trocknung in ganz kurzer Zeit herbeizufiihren; 
es komm t daboi ganz auf die GrijCe der Trocken- 
gegenstande und auf die Dauer der Trocknung  
an. W o c h e n l a n g o s  Trocknen ist ausgeschlos- 
sen. Man wird also in don w eitaus m oisten  
Fallen m it einer Temperatur von im Hochstfall 
200 0 C Y o llk o m m e n  auskommen.

A n d r. Koob, Ing .
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.*

20. Ja n u a r  1910. KI. 7 a, S 27 787. Y erfahren 
zur H erstellung  von J -T r i ig e rn  m it parallelen  F lan- 
schen. W we. A delheid Sack, D iisseldorf-G rafenberg.

KI. 18 b, B 44 567. V erfahren  zum Um schmelzen 
und R afiin ieren  von E isenlegierungen im elektrischen 
R innenofen. Jogor Israe l Bronn, Rom bach, Lothr.

KI. 24 c, D 21 291. Y erfahren  zum Abschliellen 
von L uft- und G asleitungen im Leitungsnetze von Gas- 
feuerungen bei ointretendem  U nterdruck, insbesondere 
beim Hoohofenbetrieb. D eutsch-Luxem burgische Berg- 
werks- und Iliitten-A kt.-G os., Differdingen, Luxem burg.

KI. 31 a, Z 6104. Y erfahren  zur K oksersparnis 
bei Kupolofen durch A bkiihlen der iiber der Schmelz- 
zone liegenden G ichten und der aus der Schmelzzone 
kom m enden Y erbrennungsgase. A lexander Zenzes, 
B erlin-W estend, H alm str. 3.

KI. 31 c, Y 8559. K iihlvorrichtung fiir die GieB- 
fonnen  von GieBmaschinen. Yogtlitndische M aschinen- 
Fabrik (vorm als J .  C .& H . D ietrich) Akt.-Ges., Plauen i. V.

24. Ja n u a r  1910. KI. 18a, St 13 118. G icbtver- 
BchluB fiir Hochofen und dergl. bei B eschickung mit 
in die G icht hereinzusenkendem  Kiibel m it nilfe eines 
nach unten gegen die G ichtgase abgeschlossenen, ge- 
lenkig aufgehiingtcn G lockenverschlusses. Fa. Ilein r. 
Stiibler, N iederjeu tz  i. Lothr.

KI. 18c, D 20767. Blockdrilcker fiir W arm ofen. 
Deutsch - Luxem burgische Bergworks- und H utten- 
Akt.-Ges., D illerdingen, Luxem burg.

KI. 26 d, H 46 050. G asrein iger fiir Gaserzeuger. 
Leon Heinen, L a  M adeleine-les-Lille, F rankr.

KI. 31 c, B 47 909. Y erfahren  und Y orrichtung 
zur H erstellung  von GuBkorporn unter Druck. Franz 
de B uignś, M agdeburg, K onigstr. 23, und Y erw altungs- 
gesellschaft m. b. H., Essen a. d. Ruhr.

KI. 31 c, W  32 176. Y erfahren  zur H erstellung 
von NickelformguB. F . W ust, Aachen, Ludwlgsallee 47.

G e b rau c h sm u ste re in trag u n g e n .
24. Ja n u a r  1910. KI. lO a, Nr. 406 139. Yor

richtung zum Abheben und YerschlieBen von Koks- 
ofentiiren. A lbert W irth , A lsdorf b. Aachen.

Iii. 18c, Nr. 406160. Deckel fur Tiefofen und 
dergleichen. Schenck und L iebe-H arkort G. m. b. H., 
Dilsseldorf-Obercassel.

KI. 31 c, Nr. 405812. Kokille zum GieBen von 
Blocken. M iirkische M aschinenbauanstalt Ludwig 
Stuckenholz, Akt.-Ges., W ette r a. d. Ruhr.

KI. 31 c, N r. 405 819. Doppelkokille fur M etall- 
guB m it iiber das M ittelstiick lioherstehenden Seiten- 
teilen. A. M. Erichsen, Berlin, U nter den L inden 57/58.

KI. 31 c, N r. 405 820. T rich ter m it senkrecht ge- 
fiihrtem  Stam pfklotz, dessen U nterseite m it dio Aus- 
guBlocher m ark ierenden  sym m etrisch zum TrichterfuB 
stehenden S tah lstiften  Yersehen ist. A. M. Erichsen, 
Berlin, U n te r den L inden 57/58.

KI. 31 c, Nr. 405 822. Schattelsieb m it W alzw erk 
und M agnetseparator. A lfred G utm ann, A kt.-G es. 
fur M aachinonbau, O ttensen b. Ham burg.

KI. 4 9 b, N r. 406275. Scherenm esser fur Profil- 
eisenm it m ehreren  A ussparungen in derM esseroffnung. 
Stahlw erk Oeking, Akt.-Ges., Dusscldorf-Lierenfeld.

KI. 49 b, Nr. 406 276. Scherenm esser fur Proiil- 
eisen m it in die M esseroffnungen einzusetzenden hin- 
lagew inkeln. S tah lw erk  Oeking, Akt.-Ges., Diisseldorf- 
L ierenfeld.

* Die A nm eldungen liegen yon dem angegebenen 
Tage an w ahrend zweier M onate fiir jederm ann zur 
E insicht und E insprucherhebung im  Patentam te zu 
B e r l i n  aus.

Oesterreichische Patentanmeldungen. *
15. Ja n u a r  1910. KI. 1, A 4116/09. E lektro- 

m agnetischer Sclieider zur T rennung  von m agnetischen 
und unm agnetischen Stoffen. G eorg R ietko tter, H agen 
(W estfalen).

KI. lOc, A 3408/09. Koksofen. H einrich  Koppers, 
Essen a. d. R uhr.

KI. 18 b, A 6365/08. GeschweiBter schm iedeiserner 
Gliihzylinder. Emil Theodor Lam m ine, Miilheim a. Rh.

KI. 31 c, A 210/09. V erfahren  und Y orrichtung 
znr H erstellung  von Badew annen. Badischo Ma- 
schinenfabrik und EisengieBerei vorm. G. Sebold und 
Sebold & Neff, D urlach (Baden)

D eutsche Reichspatente.
KI. 81 a, Nr. 211889, vom 2. A ugust 1908.

G e b r . l l a n n e m a u n  & C ic . G. m. b. II. in  D u r e ń .
M it W ind betriebener Tiegel- 
oder dergl. Ofen.

Um den. T icgel-, Bolzongliih- 
oder N ietonw arniofen kontinuier- 
1 i cli betreiben zu konnen, d. h. 
ohne die bekannte zeitweilige E nt- 
schlackuug, soli die Schlacke in 
fiiissigen Zustand versetzt werden 
und abflieBen. DemgemaB werden 
die Oefen n icht m it U nter wind, 
der die Schlacke k a lt blasen wurde, 
betrieben, sondern der W ind wird 
in einem gewissen A bstando iiber 
den Rosttliichen a durch Diisen b 

eingefiihrt. Die Rosto bestehen aus P la tten  a , die be- 
-liebig eingestellt und zur Entleerung des Ofens nach 
unten geklappt w erden konnen. Die zum Schm elzen 
gebraclite Schlacke flieBt auf den P la tten  a in den 
Aschenfall c.

KI. 7a, Nr. 212201, vom 22. Mai 1908. P e t e r
H y p p a  in  H im m e l w i tz ,  O.-S. Spindelun ter-
stu tzungsbock f u r  Blechw ulztrerke.

D er neben der unteren Spindel b liegende Teil a 
des Bockes ist m it dem ganzen B ockgeriist lósbar

verbunden,um  beim 
Bruch der unteren 
Spindel oder dereń 
Muffen dio Spindel 
seitlich senkrecht 
zu ihrorAcbse durch 
die so geschatfene 
Oeffnung heraus- 
nehm en z u konnen, 
ohne die obere 
Spindel und dereń 
L agerung entfer- 
nen zu m ussen. 

Ebenso laBt sich das untore L ager c herausnehm en. 
Das L ager « der oberen W alze d  wird von dem 
U nterlager f  getragen , das unter W irkung  des ge- 
w ichtsbelasteten H ebels g  steht.

KI. lOa, Nr. 212332, vom 7. Dezem ber 1905. 
H e i n r i c h  K o p p e r s  i n  E s s e n ,  R uhr. Yerfahren , 
bei der Ycrkokung von brennsto ffen  Zersetzungen der  
gusform igen D estilla tionsprodukte im  Ofen durch be
schleunigtes A b fu h ren  derselben aus der Verko kun gs-

* Die A nm eldungen liegen Ton dem angegebenen 
Tage an w ahrend zw eier M onate fiir jed erm ann  zur 
E insicht und E insprucherhebung  im  P a ten tam te  zu 
W ie n  aus.
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kam m er m ittels in  diese u n ter D ruck eingeleiteter 
Gase zu  verhUten.

Man h a t bereits dureh unter D ruck eingeffihrtes 
W assergas dio D eatillationsprodukte besclileunigt aus 
den Ofenkam inern abzufOlireu yersucht. Dio Erfiiulung 
Terfolgt den gloicheu W eg, um Gaszersetzungen zu 
Yerliuten, yerw endet hierzu aber die yon der Reinigung 
zurUekkehronden Koksofengaae und e rre ich t so den 
V orteil, daB die Zusam m cnsetzung der Destillations- 
p rodukte dureh die Spiilgaso n icht beoinfluBt wird.

E s konnen diose deshalb in 
solcher Menge eingcleitet 
werden, daB sio gleiehzei- 
tig zurKUhlung derZono iiber 
der Kohlefullung dienen.

K I. 24 e , N r. 212505, 
Yom (i. Oktober 1908. 
D r e s d n e r  G a s m o to r e n -  
f a b r i k  y o r in .  31 o r i tz  

H i l l e  i n  D r e s d e n - A .  
G aserzeugerm itG asabzugs- 
giirtel an oder iiber der 
Feuerzone.

D er Gasabzugsgurtel a 
ha t, um den yerschiedenen 
Abaaugegesehwindigkeiten 
Rechnung zu trag en , am 

Abzugstutzen b den groBten und an der entgogen- 
gesetzten Seite den kleinsten Querschnitt.

K I. 1 9 n , S r .  21255S, yom 19. A pril 1908. G e 
o r g a - 31 a r i o  n - B e r g  w o r k s - u n d  H u t t e  n - Y e r -  
e i n , ATct. - Go s .  i n  O s n a b r u c k .  Fisenbahnschiene 
f i i r  G ltise m it terschieden hoch liegenden Schwellen.

Dic fiir W egiiber- 
gfinge sowio iiber- 
haupt fiir Gleise, die 
fiir den Fuhrw erks- 
yorkehr eingepilas- 
tert worden miissen 
und daher eino tiefe 

Schwellenlago erfordorn , gedachte Schiene besitzt 
auBer dom gloich hoch m it dem FuB dor regelmaBi- 
gen Schieno angeordneten SchienenfuB « einen zweiten 
SchienenfuB b, der zur B efestigung der Schiene auf 
den tiefer liegenden Schwellen c diont.

KI. 4 9 h , N r. 212120, yom 8. Jun i 1907. E m i l e  
L e l o n g  i n  C o u i l l e t ,  Belg. V ornch tung  zu m  E n t-  

fernen  des G rats beim Schmie- 
den ru n d er Kettenglieder, uel- 
che beim Schm iedtn gedreht 
werden.

D er H am m er a ist m it zwei 
oder m ehr Stanzen oder 3Ies- 
sern b c d  yorsohen, die yor- 
sehieden weit yon der 31ittel- 
achso deB Ham m ers entfernt 
sind. Zum E ntgratcn  wird das 
K ettenglied e im AmboB f  so 
gedroht, daB zuerst das am wei- 
testen nach innen B tehende  3IeB- 
sor b den G rat erfaBt und ab- 

schnoidet und dann erst die J le sse r c und d. D ureh 
dieses allm ahliclie Entfernen des G rates soli jeo-liche 
RiBbildung am  K ettenglied sicher yerm ieden werden.

K I. 1 8 a ,  N r. 212916 , yom 31. 3Iarz 1907. 
J . P o h l i g  A k t . - G e s .  i n  C 5 l n - Z o  11 s t o c k .  Z u -  
bringerw agen fu r  die K abel to n  Hochofenschrdg- 
aufziigen .

D er Zubringerw agen b fQr die K abel a ist m it 
zur Aufnahm e der Kiłbel dienenden Drehscheiben c 
yersehen. A uf diesen werden die Kubel w ahrend des

E infullens des 3Iollers gedreht, um lotzteren m oglichst 
gleiclimSBig in dem K ubel zu yertcilen.

KI. 7 a , N r. 212172, yom 23. O ktober 1908. 
3 I a r k i s c h e  3 1 a s  c h  i n e n b  a u  a n  s t  a 11 L u d w ' i g  
S t u c k o n h o l z  A .-G . in  "Wet t e r ,  R uhr. K a n t- und  

Vcrschiebevorrichtung f i i r  
Bliicke u n d  dergl.

Quer yor den Roll- 
gangw alzen a sind in ent- 
B p re c h e n d e n  F uhrungen  
ein oder m ohrore Gleit- 
stucke b yersch iebbar, die 
mit. e iner ansteigenden 
F lachę c und oinor der 

Blockform e n ts p r e c h e n d  gestalteten  A usbuchtungrf yor- 
s e h e n  sind. Beim Y orschieben der Gleitstucko b g loitot der 
durcli don auf der lio llgangw alze angobrachten  Bund e 
festgehaltene Błock f  au f der schragen  F lacho c hoch 
und kippt schlieBlich, um 90° kantend, in die Ausbuch- 
tung d, deron hintero Flacho g ikm  zur F iih rung  diont.

K I. lO a , N r. 212176, yom 10. A pril 1908. F r a u z  
.M eguin  & C o ., A .-G . in  D i l l i n g e n ,  Saar. Um-

legbnre A u s-  
driickstange f i ir  

K uksausdriick- 
^ maschinen.

Die in bekann- 
te r  W eise bohufs 

R aum ersparn is 
aus m ehre ien  ge- 
lenkig  m iteinan- 
dor yerbundenen 

Gliedern a bestehendo K oksausdruckstange besitzt an 
den Yerbindungsstellen der G lieder L aufrollen A, die 
beim Gebrauch der Stange auf der Ofonsohle laufen und 
Beschadiirungen derselben yerhuten. Zum llochfiih ren  
der zuruckgezogenen Stange d ient eine an der 3Ia- 
schine bofestigte K urvenfuhrung c.

K I. 2 4 c , N r. 212181 , 
Yom 21. Ju n i 1908. Em i 1 
K r a u s e  in B o c h u m .  
U m schaltrentil fiirR oge- 
nerativ- u n d  anderr. Gas- 
feuerungen m it heb- und  
drehbarer Um tchalt- 
glocke im  I n n e m  einer 
an die G asleitung ange- 
schlossenen Glocke.

Sowohl die iiuBore an 
die G asleitung ange- 
schlossene Glocke a, ais 
die in ih r befindliehe 
heb- und drehbare  
Glocke b sind halbku- 
gelform ig gesta lte t. Die 
Glocke b ist zur Um- 
schaltung der sym m e- 
trisch  angeordneten  Gas- 

leitungen c yon einem  dem Q uerschnitt der Gaslei- 
tungen angepaBten R ohrstutzen d  durchsetzt.
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Statistisehes.
K o h lo n g e w in n u n g , -A uB en h an d e l u n d  -Y e rb ran c h  

des D e u ts c h e n  I to ic h e s  im  J a h r e  1909.*

N aeh den im  ReichBamte des In n em  zusamm en- 
gestellten  Ziffern w urden im Deutschen Reiche ge- 
fo rdert bezw. herg este llt: ,m Jahrc ,m Jnhrc

an 1909 1908
t t

S te in k o h le n ...................  148 966 316 148 621 201
B raunkohlen . • . . . 68 355 194 66 450 144
K o k a ................................. 21 407 676 21 174 956
Steinkohlenbriketts . . 3 914 854 3 995 449
B raunkohlenbriketts u.

NaBpreBsteinen . . . 14 833 859 14 227 218

Yon diesen M engen entfielen auf PreuBen:

S te in k o h le n ...................  140 360 934 139 293 939
B ra u n k o h le n .................. • 56 045 634 55 440 952
K o k s .................................  21 344 453 21 109 558
S teinkohlenbriketts . . 3 859 881 3 942 149
B raunkohlenbriketts u.

NaBpreBsteine . . . 12 446 319 12 063 037

Bei diesen Zahlen is t zu beachten, daB seit Mai 
1909 die oberbayerisclie Kohle ais B raunkohle auf- 
gefuhrt w ird.

Dor AuBenhandel gestaltete  sich in der Bericlits- 
zeit fo lgenderm aB en: Elnfuhr Ausfuhr

t t
S teinkohlen . . . .  1909 12 198 634 23 350 730

„ 1908 11 661 503 21 190 777**
B raunkohlen . . . 1909 8 166 479 39 815

„ 1908 8 581 966 27 877
Steinkohlenkoks . .1 9 0 9  673 012 3 444 791

„ 1908 575 091 3 577 496**
B rannkohlenkoks . . 1909 819 2 190

„ 1908 833 1 824
Steinkohlenbriketts . 1909 120 278 1 145 918

„ 1908 108 834 1 070 199
B raunkohlenbriketts 1909 90 780 474 642

1908 83 557 422 855**
Torf, T orfkoks . . . 1909 13 208 23 579

„ „ . .1 9 0 8  15 266 26 817

R ochnet m an die F o rd er- bezw. H erstellungs- 
ziffern zu den E infuhrzahlen  und zielit dayon die Aus
fuhr ab, so e rg ib t sich, allerdings ohne B erucksichti- 
gung der Zu- und A bnahm e der BestSndo, fiir 1908, 
yerglichen m it dem Y orjah re ,nachstehender Y erbrauch:

1909 190S
ao t t

S te in k o h le n ........................  137 814 220 139 091 927**
B ra u n k o h le n ....................... 76 481 858 75 004 233
K o k s .....................................  18 634 526 18 171 560**
S te in k o h le n b r ik e tts ..  . 2 889 214 3 034 084
B raunkohlenbriketts . . 14 449 997 13 887 920**

Dio E n tw ic k lu n g  d es  S c liiffh au es  im  J a h r e  1909.f

Nacli den A ngaben yon L l o y d a  R e g i s t e r  o f  
B r i t i s h  & F o r e i g n S h i p p i n g f f  stellten sich die 
Leiatungen des 'W eltschiffbaues in B ru tto -R eg is te r-

* „N achrieliten fiir H andel und Industrie11 1910, 
24. Jan ., Beilage. — „Stalli und E isen“ 1909,
3. Febr., S. 188; 4. Aug., S. 1204.

** Endgiiltige Ziffer.
t  Ygl. „S tahl und E isen“ 1909, 27. Jan ., S. 151; 

1910, 26. Jan ., S. 174 u. 175.
f f  „A nnual Sum m ary of Shipbuilding a t Home and 

Abroad for the  Y ear 1909“.

^  .30

Tonnen ohne Kriegssehiffbau und m it W eglaasung dor 
Schiffe un ter 100 R egistor - Tonnen im  abgelaufenen 
Jah re , yerglichen m it den yorgehenden yier Jah ren , 
wio folgt:

b I jS
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190') 1063 1 602 057 991 066 128 696 42 197 52 319 209 604
1908 1405 1 833 2861 929 669 207 777 83 429 59 725 304 543
1907 1788 2 778 088: 1 607 890 275 003 61 635 66 254 474 C75
1906 1836 2 919 763' 1 828 313 318 230 35 214 42 489 441 087
1905 1576 2 514 922 1 623 168 255 423 73 124 31 725 1302 827

Bei der Zusam m enstollung sind alle im Jah re
1909 Yom Stapel gelaufonen Schiffe berucksichtig t, 
gleichgiiitig, ob dieselben in dem gonannten Jah re  
yollendet wurden oder noch in F ertig ste llung  begriffen 
w aren. Nacli dor L eistung  nahm en die S taaten  fol- 
gonde Reihenfolge e in : G roBbritannien (991 066 t), 
V eroinigto S taaten  (209 604 t), D eutschland (128 696 t), 
H olland (59 106 t), Jap an  (52 319 t), F ran k re ich  (42 197 t), 
Italien  (31217 t), N orw egen (28 601 t), O esterreich- 
U ngarn  (25 006 t), D anem ark  (7508 t) und B ritische 
Kolonien (7461 t).

D er G esam t-Handelsachiffbau der Y e r  e i n i g t  e n 
S t a a t e n  im Ja h re  1909 ist um 95 000 t ge rin g er ais 
im Ja h re  zuyor; yon diesem  R iickgange ist der Bau 
yon Schiffen fiir die Kiiatonschiffahrt m it 78 000 t und 
derjenige fur die groBen Soen m it 17 000 t botroffen. 
Die d e u t a c h e n  Zahlen zeigen gegenuber dem Vor- 
jah ro  ebenfalls einen bedeutenden R uckgang, und 
zw ar um rd. 79 000 t. F e rn e r g ingen die Leistungen 
yon Jap an  um rd. 7000 t und yon F rankreich , daa in 
den beiden yorhergehondon Ja h ren  eino kraftigo  Auf- 
w iirtsbew egung gezeigt ha tte , sogar um rd. 41000 t 
oder um fast die H iilfte der yorjahrigen  Erzeugung 
zuriick. Eino geringe Zunahm e zeigen dagegen Hol
land und Italien .

Die R eihenfolge dor L ander, die die A bnehm er 
des engliachen H andelsschiffbaues im B erich tsjahre  
bildeten, h a t sich gegenuber dem Y orjah re  w ieder 
orheblich yerschoben. Naeh der GriiBe geordnet ent-
f a l l e n  a u f :  1909 190S

t t
die b ritischen K o lo n ien . . . . 60027 67 518
H o l l a n d ..............................................  26 639 33 274
N o r w e g e n ........................................  19 173 32 273
B e l g i e n ..............................................  18 076 40 039
B r a s i l ie n ..............................................  17 854 6 125
Schw eden ..............................................  17 219 20 979

Bergwerks- und Eisenindustrie der Yereinigten 
Staaten Im Jahre 1909.

N aeh den Schatznngen der Z eitschrift „The En- 
gineering and M ining Jo u rn a l"*  wurden im abge
laufenen Jah ro  gegenuber 1908 in den Y ereinigten 
S taaten gefordert bezw. erzeugt:

1909 1908
“n t  t

F e t tk o h le .......................  326 949 830 306 840 106
A n th r a z i t .......................  70 006 197 72 939 257
K o k s .............................  29 871 386 23 612 401
E i s e n e r z .......................  53 882 415 36 559 069
R o h e i s e n .......................  26 123 236 16 036 544

1910, 8. Jan ., S. 51 und 148.
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AufJenhandel Deutschlands im Jahre 1909.*
Tonnen v o  n

E r z  o :
E isenerze; eisen- oder m anganlialtige Gasreinigungsm asso:

k ies (237 o)

Steinkohlen, A nthrazit, unbearhoitete Kiinnelkohle (238 a)

B raunkolilen (238 b ) .........................................................................

Steinkohlenkoks (238 d ) ................................................................

B raunkohlenkoks (238 c ) ................................................................

E i s e n  u n d  E i s e n w  a r e n :
Roheisen (777) . .....................................................................

Brucheisen, Alteisen (Schrott); E isenfeilspane usw. (84
843 b, 842) ..............................................................................

Rohren und Rohrenform sliicke aus nicht schm iedbarem  C 
H ahne, Ventile usw. (778a und h, 779a und b, 7S

W alzen aus n icht schm iedbarem  Guli (780 a und b) .

M aschinenteile roli und bearbeite t aus nicht schmiedba
GuB (782 a, 783 a —d ) ............................................................

SonBtigo EisenguBwaren roli und bearbeite t (781a um
782 b, 783 f und g ) ................................................................

R ohluppen; Rohschienen; R ohblocke; Bram m en; vor-

Eck- und W inkeleisen, Kniostiicke ( 7 8 5 b ) ..................

A nderes geform tes (fassoniertes) Stabeisen (785c) . . 

Band-, Reifeisen (785 d ) .......................................................

(786 a ) ............................................

Feinbleche: wie Tor (786 b und c)

Y erzinkto Bleche (788 b ) .......................................................

B leche: abgescliliffen, lackiert, poliert, gebraun t i
(787, 788 c) ' .........................................................................

W ellb lech ; Dehn- (Streck-), Riffel-, W affel-, 'War; 
andere Bleche (789a und b, 7 9 0 ) ................................

D rah t, gew alzt oder gezogen (791a—c, 792a—e) . .

Belgien
Dane-
mark

Frank- j 
relch

GroB-
brl-

tnnnicn
ltalicn

den
Niedcr-
Inndcn

E 2 8 9 4 6 8 1368 6 1 0 2 0 1 0 9
A 1905067 — 868121 — — 12893
E ____ — — — — —
A 1792 — — — — —
E 5 46 6 2 5 — — 1 0 4 9 8 1 1 8 — 4 7 8 4 9 8
A 3803 1 6 1 916 3 4 1953194 — 2 3 1 9 3 7 5 0 3 4 0 0 0

A
E 4 9 3 2 5 8 — 94834 5 9 2 4 4 — —

A 184579 31801 1387370 — 104 8 0 0 1 8 8 8 8 9

A _
E 89449 — — — — 2 8 9 5 4
A 137985 14932 72418 — 128953 129 1 2 0

A 17209 8953 45237 — — 2 2 3 8 1 8

E _ — 8454 8 9 1 1 8 _ _
A 2640 5 6 4911 59347 20 0 7 2 155 4 9 227 4 7
E 62818 — 26821 17464 — 3 65 4 7
A 90 4 8 — 2263 87 5 0 77301 130
E — 13 2011 227 _ —
A 379 3341 217 168 399 9 91 5 4
E 323 — — 302 — —
A 34 1 5 — 1897 — 128 9 —
E
\

1551 — 48 6 729 —

E 437 — 296 5472 _
A 4549 1163 62 1 0 42 3 8 9621 4 1 7 6

E __ — 1319 _ _ _
A 73133 — 267 1 3 299751 3 2 4 8 2 102 3 5
E — — — 62 — —
A 846 0 11160 1090 561 3 3 374 7 5 268 8 7
E — — — 7806 — —

A 1457 224 4 1239 435 6 4 7 2 5 2 4 2 7 3
E — — — 1341 — —
A 41 1 3 3 329 1438 6 4 2 8 2 7 8 6 297 8 6
E — — — 84 8 — —

A 17190 4 43 5 2479 13244 9 4 1 3 10191
E — — — 42 0 9 — —

A 14411 218 9 3 2 8 0 5 2 47 4 4 1 59 1 8 3 5 0 6 6
E — — _ 417 _, ----

A 13026 6298 2936 3 2 3 2 0 15017 9 03 2 5
E — — — 49 5 5 — —

A 3499 44 1 5 1812 16672 389 9 6641
E — — — 3 8 6 1 2 ____ —

A — — — ____ ____ —

E — — _ 14 ____ ____

A 234 6 1197 ____ 5G2 _ 3203
E 35 — — 58 ____ ____

A — ' — 78 ____
—

E 1 — — ____ 10 _ ____

A 1887 — — 564 760 4356
E — — 57 1327 ____ —

A 5 04 2 5 8S43 2917 687 9 4 1701 10526
E — — ____ ____

A — — 2GC — ____ 122
U 2677 — — 2699 — —

A 9273 5240 209!: 744S 12639 12686

* W egen der genauen Einzelheiten verweisen w ir au f dio vom K aiserlichen S tatistischen A m te heraus- 
gegebenen „M onatlichen Nachweise iiber den ausw artigen H andel D eutschlands”, Jahrsrano 1909 Dezem ber- 
heft (Berlin, P a ttk am m er & Jliihlbrecht). n ’
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AuGenhandel Deutschlands im Jahre 1909.*
n a c h  E =  Einfuhr. A  =  Ausfuhr.

Sorwegei
und

chwcder

Oestcrr.-
Ungarn

RumS-
nlcn

Rufl-
land Schweiz Spanien Britisch

Ostind
- China 

Japan
Brasilien 

1 Argentlnier
Ver.

Staaten
Ucbrlg
Liinder Summa

1

Im
Jahre 1908

88039C 2 3 1 8 0 7 5 5 2 1 3 3 240068* 27779 10557 510857 8 3 6 6 5 9 9 7 7 3 2 9 4 9
— 2 5 2 4 7 — — — — — — — — 2 8 2 5 0 0 7 3 0 6 7 7 3 6
— — — 2 2 1 3 3 9 — 1246: 942 9 0 — 5 3 3 4 4 — — 3 8 4 4 5 3 3 3 4 1 3 3
— 724 — — — — — — — __ — 44 8 7 2333
— 6 5 0 0 0 5 — 10500 — — — ' — ! — — 8828 1 2 1 9 8 6 3 4 1 1 6 6 1 5 0 3

21774 9 5 3 0 8 8 2 17163 8 1 0 0 5 9 1390858 3554C — — j — 4245 2 7 2 3 3 5 0 7 3 0 2 1 1 9 0 7 7 7
— 8 1 6 6 3 9 0 — — — — __ — — 83 8 1 6 6 4 7 9 8 5 8 1 9 6 6
— 3 0 9 7 5 — — — — _ — — 884 0 398 1 5 278 7 7
— 2 3 1 5 5 — — — —

— — — — 3021 6 7 3 0 1 2 575091
103524 7 9 2 5 4 7 74 6 3 2 1 8 4 4 2 2 5 0 7 0 9 — i — — — 32 5 4 0 142127 3 4 4 4 7 9 1 3 5 7 7 4 9 6

— 81 9 — — — — — __ — — — 81 9 833
— 1520 — — — — — — — 070 219 0 1824
— — — — _ — — — — — 1875 1 202 7 8 108834
— 731 7 2 — . — 437041 — — — — — 152297 1 1 4 5 9 1 8 1 0 7 0 1 9 9
— 9 0 2 5 9 — — — — — — — — 521 £0 7 8 0 835 5 7
— 190 9 5 — — 151454 — — — — — 82 7 0 4 7 4 6 4 2 4 2 2 8 5 5

32081 3541 __ __ __ — — — — — __ 134230 2 5 2 7 7 9
3380 3 0 0 7 5 — — 30004 — __ — — 7248 — 4 7 1 0 4 5 2 5 7 8 4 9
3690 303 4 — — — — — — — 1S429 — 184 7 2 9 1469 4 9
1174 4 0 8 8 4 — — 10015 — __ 0595 — 493 5 — 174 2 8 8 163863
— — — — 59 — — — — — — 2 55 7 2127
4171 25 8 217 — 3123 154 — 1470 — — 40261 58 1 8 7
— — — — — — — — _ _ — 721 574
— 130 0 — — — _ — — — — — 11793 11511
— -I — — 42G — — — — 431 — 54 1 7 6496
— 1113 — — GOC — — — _ — — 3 4 9 4 4 3 4 5  |
— 1049 — — 202 — — — — 378 — 9 3 3 8 939 9
2002 71 1 2 721 2197 7214 1201 311 52 0 300 3 26 6 3057 71 7 4 0 644 7 7

4009 1537 __ __ — — — — — — 7637 8 88 0
— 140 2 0 — — 13293 4 7 4 8 5 4 4 7 5 2 6 7
— __ __ __ — — — — — — — 196 787

20457 111 0 3 7 5 5 __ 4 4 1 4 3  I — 941 8 4802 3 2 4 5 0 1631 2 7 2 3 3 3 0 1 5 7 0 2 7 1 5 1 3
__ __ __ __ — ' — — --- — — 81 8 2 8 7 5
2435 1218 1029 — 7011 ! — 1927 1240 2 2 7 4 — 1428 612 5 7 627 0 9

910 . __ __ — — — — — — — 3 0 8 5 3 3 9 6
5324 2 3 7 7 1632 1783 7397 — 4256 3766 10544 1078 2 8 2 4 | 934 0 3 631 1 8
1051 _ __ __ — — — --- — —

— 29 2 9 2697
5311 29 1 5 374 0 1126 10821 998 333 6 2771 0 3 1 3  i — 17599 118 6 5 9 103257
7007 30 0 9 __ __ — — — —  i — — — 15693 18108

10933 6907 155 2 2 383 9 11205 2147 37347 43 2 1 3  ! 4 8 0 1 0 37 1 6 2 6 9 0 3 3 3 2 3 4 7 3781 7 7
— _ __ _ __ — — __ ! — — — 481 14621

17092 3491 4 1 4 5 __ 10257 — 6 80 0 2 5 2 4  ! 2 0 1 2 — 11245 2 2 4 9 8 6 2 0 7 6 1 5
__ _ _ __ — — — ! — — — 5651 5 0 8 8
3870 595 6 1603 1484 10400 — 2 0 5 0 8 2 4 1 0  | 2 819 1 980 224 3 101 9 0 2 107003
__ _ _ __ — — — — — — 386 6 1 3 3 3 7 8
— 117 _ _ 43 — — — — — — 288 271
__ _ _ __ — — — — — — 47 13

535 _ _ 418 7 — 8 7 8  j — 5 7 0 0 — 643 2 2 5 9 0 18027
__ __ 150 143
—. 81 2 7 9 7 _ 613 4 8 5 4 36 5 7
__ 7 _ __ — — —  I — — 5 4 3 93
503 699 _ _ 509 — 732 — 4 4 9 7  : — 567 2 2 7 1 3 2 0 4 5 4

3155 321 _ — — — —  | — — — — 710 8 6624
9703 304 9 5 9 2 0 771 9747 209 0 1484 : 18953 61971 99 8 70812 3 4 9 3 9 3 3 5 2 2 9 9

66 — . — 65 —  i 185 188
___ 279 — — —  | 211 — —  | 3 4 1 0 3 3 3 9
4299 ' __ — — —  ; — — —  ! 10779 13042  !

4124 28 5 7
i

14256 1890 1 1 6 0 8 | 1902 1339  j 6621 2 0 9 7 5 125 1 6 6 113 2 1 0
I
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AuGenhandel Deutschlands im Jahre 1909.*
Tonnen v  o n

Diine-
iFrank- j GroG-

Itallcn
den

Belfflen brl- Jsicder-
niark reich tannlen landcn

E 69 -  1 __ 83 __ 44
A 29110 4397 — 33184 13761 18458

Eiscnbahnsclrw ellen, E isenbahnlaschen und U nterlagsplatten E — — — — — 6
A 5023 1345 — 3794 879 6258
E 1003 _ _ 119 _ __

Eiaenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (797) . . . A 4648 3115 1215 3237 17895 4218

Schm iedbarer Gufi; Schm iedestiicke (798 a —d, 799 a —f) .
1? 666 339 1961 _
A 4287 359 3116 10555 4317 5444

Geschosse, Kanon en roli ro, Siigezalinkratzen usw. (799 g) . E
A

306
2979 917

316
2465

911
2567 1619

195
3605

Brilcken- und E isenkonstruktionen (800 a und b) . . . . E
A

17
2894

— 12
2010

25
2059 5066 2880

A nker, Am bosee, SchraubBtocke, B recheison, H am m er, 
Kloben und Rollen zu F laachenziigen ; W inden (806 a E — — 17 129 — 1
bis c, 8 0 7 ) ....................................................................................... A 375 — 672 1170 623 310

Landw irtschaftliche GerSte (808a und b, 809, 810, 816a E — 22 201 21 — —
A — 340 875 — 2978 1232

"Werkzeuge (811 a und b, 8 1 2 a u n d b ,  813a—e, 814a und b, E — — 83 115 — —
815a— d, 8 3 6 a ) .............................................................................. A 1075 69 1718 815 995 725

Eisenbalinlascbenschrauben, -k e ile , Scliwellonaehrauben E 26 — — — 8
usw. ( 8 2 0 a ) ....................................................................................... A — — — — 740 —

Sonstiges EiBenbahninaterial (821 a und b, 824 a) . . . . E
A

86
482

69
— 736

7
645

Schrauben, N iete usw. (820b und c, 825e ) ........................... E
A

79
821 976

644 184
1213 618 2622

Aclisen und A chsenteile (822, 823 a und h ) ........................... E
A 65

28
31 64 559

W agenfedern  ( S 2 4 b ) ......................................................................... E
A

--- — 35 —
162

DrahU eilo (825 a ) .............................................................................. E
A 608 __ __

276
496

—
400

Andere D rah tw aren  (825b —d ) .................................................. E
A 347

— 114 272
1439 __ 2319

D rahtstifto  (825 f, 826 a  und b, 8 2 7 ) ......................................... E
A

11
1380

34
196

25
20004 _ 2850

E
A 471 334 913

34
4789 1562 2326

K etten  (829 a  und b, 8 3 0 )................................................................ E
A

— — 387 2247 —
203

Feino Mesaer, feine Scheren ubw. (836 b und c ) .................. E
A

3
68 42

42
34

11
148 140 140

Nali-, S trick-, Stick- usw. N adeln (841 a —e ) ....................... E
A 137

—
176

66
222 84 131

Alle iibrigen E isenw aren (816 c und d—819, 828 a, 832—835, E 30 4 242 658 _ 154
A 2138 227 1136 5460 3328 4233

Eisen und E isenlegierungon, unyollstiindig angem eldet . . E
A 116 141 42 123 —

K essel und K esselschm iedearbeiten (801 a —d, 802—805) . E
A

98
1356 1027 1643

82
1537 2166

52
3355

Eisen- und E isenw aren zusam m en E 70235 39 42007 182925 i - 36860
A 536184 93360 132109 ,596091 [302268 363579

M aschinen zusam m en E 1697 164 655 I 24123 411 516
A 13700 5511 36178 : 9932 37034 11124

j
Gesam tsumm e E 71932 203 i 42662 207048 411 I 37376

A 549884 98871 ! 168287 1606023 339302 374703

* W egen d e r  R-enaueren Elnzelheiten Terireisen w ir au f  d ie  Tom K aiserllchen S tatistischen A m te herausgegebeneu  „M onatllchen 
Nachw else uber den  ausw artigcn  H andel D eutschlands*, J a h ry a n j  1909, D ezem berheft (Berlin, P u ttkam m er 4. M ublbrechl).
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Aufienhandel Deutschlands im Jahre 1909.*  

n a c l i  E  =  Einfuhr. A  =  Ausfulir.

Norwegen
und

Schweden

Oesterr.-
Ungarn

RumU-
nicn

RuB-
lund Schweiz Spnnien jBritisch- 

| Orftind.
China
Japnn

Brasilien
Argentlnlen

Yor.
Staaten

Uebrlgcj
SummaL&ndcr ;

im
Jahre 1908

— — _ ’ — — | - — — — — __ 2 575 31 6 6
2G735 1854 1875 — 16662 30 2 4 5011 494 9 8 619 2 2 2 2 1 0 913 0 6 3 6 4 6 6 2 ! 3 3 1 3 2 3

2 7 3 9 — — — 11727 1228 — 9197 2 3 9 6 4 — 39651
15

121742
84 1 

121 9 9 3
— — — — — ! — — — — — — 1272 1606

2 414 1355 539 — 553 0 1760 — 2 1 6 9 1215 — 12365 6 6 3 0 0 7 7 8 6 5
— 1473 — — 392 1 — — — — 975 — 6787 785 0

2572 3287 — — 5171 — 433 — 1080 1 075 78 2 5 5 4 2 9 2 4 9 0 6 3
— 5 2 8 — — 304 — — — — 322 __ 311 3 3291

1112 277 6 558 1397 1629 966 974 1212 3074 699 430 5 3 5 4 0 5 31981
— 108 — — — — — — — — — 176 5 2 0
400 3 4 6 8 1 054 — 818 420 823 5533 6 506 — 14032 5 5 4 1 5 5 9 7 0 5

__ 2 160 209
— 40 3 — 486 173 7063 6857
— 195 — — — — —- — 88 8 — 1760 1695
— 966 31 0 7 14450 301 — — — 1 612 — 4564 4 0 5 6 5 355 1 7
— 14 — - 52 --- — — — 566 — 1340 1454
— 1627 219 36 3 3 437 67 87 — 564 136 2 57 18631 18563
— __ — — — — — — __. — 41 70 |
__ - — — — — __ 1436 1542 — 1874 10625 89 2 7
— 34 —. — — — ___ — — — — 234 5 8 0
288 — — — 938 — __ 292 — T— 4 42 10211 11139
— — — — 51 — — — --- — 1313 1611
281 1191 1393 375 — — 819 — 526 19197 16896
__ 10 — — — — --- __ 66 72
— — - — — — __ — — --- 347 214 2 1752
— 62 — — — __ — — --- _ 114 110
— — — 159 — __ — — — — 1413 9 6 2  |
__ 28 — — — — __ — — --- — 355 25 2
366 — 333 — — 342 — — — — — 4 5 5 3 435 4
__ 21 — — — — — — --- — 493 606
513 — — 666 — — — 4 87 0 — 9624 342 3 6 2 9 1 7 8

1980 115 — — — — — — 3 — 25 5 3 2 3 5 2  :
— — 200 5 — — 412 5 18238 —- — 7868 698 2 3 763 1 6  |
__ 204 __ — 79 — __ — — — — 45 5 436
— 374 1689 356 603 378 — 264 8 22 8 3 402 4 2 5 9 9 8 255 7 7
__ __ __ __ __ — __ —- . — 7 — 28 5 6 3317
— 2 32 — 53 — — — — 423 26 6 — 3731 304 4
__ __ ___ __ __ — _ — — — — 88 105 ;

57 113 40 188 80 82 254 — 3 17 801 585 34 5 4 3 4 5 5  j
__ 46 __ .— — __ — I— 4 — 135 1 7 0  j
— 10 252 9 — 134 697 124 814 6 3874 2 8 1 8  t
__ 139 __ 49 — — — — 212 — 1972 2 0 4 7  |
136 2071 8 9 9 32 5 4 1930 1355 284 0 445 35 3 7 144 411 0 4 7 9 5 5 4 6 6 9 8

__ 75 —  1 __ 73 90 — — — 1010 8 4 8  j
__ 93 __ ; ___ 197 — — — — 35 — 1066 1191
259 1535 i 1458 1163 411 —  1 741 572 340 1852 2 7 5 4 4 28181

5 9 4 4 8  : 16774 _  | __ 1888  | — —  | — — 2 2 3 1 5 -i0 458 5 4 1 5 5 9 0 0 2
1359 0 6  ; 153560 63691 422 3 4 248 1 3 7 192 8 4  ji102110; 177586 3 0 2 8 1 0 3 0 6 2 0 3 9 1 6 9 5 4044 3 9 1 3 7 3 5 9 1 5

1059  | 1180 _ 3917 — — — 256 3 9 90 4 9 6 8 4 1 0 7 6 6 3 5  i
712 5 4 4 3 0 9 57 4 2 4 1 7 9 5 11160 8650 6791 5979 1 5 3 1 9  ; 681 2 70145 3 3 1 1 9 4 3 5 8 0 6 2  ;

60507 17954 58 0 5 _ _ — — 479 5 4 90 5 4 526 9 5 1 6 3 5 6 3 7  !
143031 197 8 6 9 6 9 7 0 3 8 4 0 2 9  i259297 27 9 3 4 102795; 183565 3 1 8 1 2 9 3 7 4 3 2 4 6 1 8 4 0 4 3 7 5 5 8 5 4 0 9 3 9 7 7  i

1
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Aus Fachvereinen.
Internationaler Verband fiir die Material- 

priifungen der Technik.
V. KongreB, K openhagon 1909.*

(Hiezu Tafol IY  u. Y.)
Die Nr. 13 (6. Dozem ber 1909) der „M itteilungen 

des In ternationalen  Y erbandes fiir die M aterialpriifun- 
gen dor T echnik" entliiilt in deutscher U ebersetzung 
don B ericht dos Yorsitzendon dos Ausschusses 25, 
Dr. R i c h a r d  M o l d e n k o  (N ew Y ork), iibor dio 

Teroinhoitliclm ng des Priifungsrerfahrens 
roń Gufieisen.**

Nach einleitenden B em erkungen iiber don W ert dor soit 
einigen Ja h ren  in den Y ereinigten S taaten  und in 
D eutschland auBgefiihrten um fassenden Y ersuche, um 
Gulistiicke nach der Q ualitat des E isens und seiner 
E ignung fiir einen bestim m ten Zweck zu beurteilen, 
fiihrt R edner folgondos au s:

„D er deutsche und der am erikanische 1’robestab 
ist vom seiben D urchm osser und un ter densclben Be- 
d ingungen gegossen; sie unterscheiden sich nur in 
der A rt des E ingusses und dadurch, dali dor erstere 
Stab zweim al so lang  ist. D anem ark gobraucht noch 
einon sehr langen Stab, der stufenweise in der Mitte 
belaste t -wird, bis ein bestim m tes Maxiinum erreicht 
w ird. Dieses Y erfahren  -war friiher in den Y ereinigten 
S taaten  sehr Yerbreitet, wurde ab er fiir dio P rax is 
ala zu umst&mllich erkannt. Ita lien  ha t oinen sehr 
kurzeń ProbeBtab, der s ta rk  belastet wird. Es ist 
in to ressan t festzustollen, daB der einon FuB lange 
Probestab  der Y erein ig ten  S taaten  gerado in dor 
M itte lieg t zwischen dem italienischen und dom dout- 
schen. Ita lien  schroibt fe rner eine Schlagprobe fiir 
den  Stab Yor. Diinem ark Yerlangt eine H am m erprobe 
beziiglieh der W oicliheit und Briichigkeit. D eutsch
land  \e r z ic l i tc t  auf dio Zugprobe. A m erika iiberliiBt 
sio der freien "Wahl, und Italien  h a t sie in seine Be- 
dingnisse aufgenom men.

Beziiglieh der Priifung Yon GuBstucken sei ge- 
sagt, daB die E rprobung Yon GuBeisenrohren an erster 
Stelle steht, und eino R eihe Yon Staaten fiir diesen 
w ichtigen Zweig der GuBeisenindustrie YorBchriften 
hat. D er in ternationale  C harak ter dieses Geschafts- 
zweiges liiBt die Arereinfachung der Y e rsc h ie d e n e n  
Y orschriften  ais erw iinscht erschoinen, um eine groBero 
Y ereinheitlichung zwischen den GuBeisenrohro aus- 
fuhronden L andern  zu erziolen.

Am ehesten kann noch ein A usgangspunkt fiir 
eine Y ereinbarung zwiachen den Liindern, welche fiir 
GuBoisenwaren A7orschriften haben, in .dem Grund- 
erzeugnis der gesainten Industrie, nam lich  im  R oh
eisen gefunden werden. Die am erikanischen Mit- 
g lieder iiberreichten  dom Y. KongreB die jiingst in 
diesem  Lando nach langem  Studium  und langen Yer- 
handlungen angenom m enen Y orschlage, aus denen zu 
ersehen ist, daB alle Zufalligkeiten auageachieden 
•worden sind, und daB eine aorgfaltig  angegebene Zu- 
aam m onsetzung beziiglieh der Yerachiedenen E lem ente 
m it der erlaubten  Abwoichung m itgeteilt ist. Yiel- 
le ich t wird das Studium  dieser Y orschlage durch die 
Yerschiedenen L ander zu A nregungen und Abande- 
rangon  fuhren, aus denen sich internationale Yor- 
schrifton fiir R oheisen ergeben konnten, die den Yer- 
k au f und K auf y o u  R oheisen in der ganzen 'W elt er- 
leichtern  wurden.

In  A nbetrach t der K om pliziertheit des Gegen- 
standes und des Y e r h a l t u i s m a f i ig  noch kurzeń Be-

* Ygl. „Stahl und E isen" 1909, 15. Sept., S. 1451 ff.
** Ygl. „S tahl und E isen“ 1909, 27. Okt., S. 1710.

standes dor GuBoisenpriifung kann dio Kointnission 
daher einon F o rtsch ritt auf dieaem G ebiet featstollon.“ 

Es fo lg t nun (Y orgl.T afel IY u .Y ) eino Yergleichonde 
Zusam m enstellung der Lioforbedingungen fiir D eutsch
land und die Y ereinigten S taaten  Yon N ordam erika  
auf Grund folgonder U nterlagen :

1. Y orschriften fiir die Lioforung Yon GuBeisen dea 
„Doutachen V crbandes fiir die M aterialpriifungon 
dorT echnik". G enehm igt Sept. 1908, ausgonom m en 
fiir GuBrohro Nr. 40.

2. Lioforbedingungen fiir R ohren und Form stiicke 
dor „A m erican Society for T esting  M ateria ls11. 
(Standard specifications for CaBt Iron  Pipo and 
Special Caatings.) Angenom m en 1905.

3. L ieferbodingungon fiir GieBerei - R oheisen dor 
„A m erican Society for T esting  M aterials" . (Stan
dard specifications for Foundry  P ig  Iron.) Re- 
Y idie r t  1909.

4. L ioforbedingungen fiir LokomotiY - Zylinder dor 
„A m erican Society for T esting M ateria ls11. (Stan
dard specifications for LocomotiYe-Cylinders.) An- 
genomm en 1905.

5. L ieferbedingungen fiir Grau-EisonguB der „A m eri
can Society for Testing M aterials". (S tandard  
specifications for G ray Iron  C astings.) A nge
nommen 1. Sept. 1905.

American Foundrym en’s Association.*
Dio niichste Jahresversam m lung  dor Y erein igung 

am erikanischer G ieBereifachleute Yvird in den T agen  
Y om  G. bis 10. Ju n i 1910 zu D etro it abgehalten  w er
den. G leichzeitig w erden auch dio A m erican  Brasa 
Founders’ Association und die A ssociated Foundry  
Forem en dort tagen. In Y erbindung m it den Zusam - 
m enkunften wird die F oundry  and M anufacturer's 
Supply Association eine A uaatellung von Giefierei- 
bedarfaartikeln  veranstalten .

II. Internationaler KaltekongreO, W ien 1910.
D er II. In ternationale KongreB fUr K iilte-Industrie  

wird in den T agen Yom 6. bis zum 12. O ktober d. J . 
in W ien unter dom E hrenvorsitze dos E rzherzogs L eo
pold Salyator stattfinden.

Internationaler StraCenbahn- und Klein-  
bahn-Verein.

D er 16. In terna tionale  KongreB dioser Y erein i
gung, der m it dem 2 5 jah rigen  B estehen des Y ereines 
zusam inenfallt, wird am  7., 8., 9. und 10. Soptom ber
1910 in B r i i s s e l  tagen. Die T agosordnung sieht 
zuniichst dio B esprechung Yon zehn w ichtigen F rag en  
Yor, un ter denen uns besonders in te re s s ie re n :

F ra g e  5 : „Neuere E rfah rungen  und Y erbesserun- 
gen des rollenden M aterialea e lek triacher StraBen- 
bahnen".

F rag e  7 : „N euere E rfahrungen  und Y erbesserun- 
gen auf dem Gebiete dea G leisbaues der inner- 
stadtischen StraBenbahnen".

Frage  8 : „Riffelbildung auf den Schienenfahr- 
flachen". D er B ericht zu diesor F ra g e  w ird yon 
einem  in ternationalen  AusscliuB Y o r b e r e it e t ,  der zu 
seinem  B erich tersta tte r H rn. A. B u a a o , O beringenieur 
der GroBen B erliner StraBenbalin, besto llt ha t.

F rag e  9: „Ueber die L ebenadauer, E inrich tungen  
und das A erhalten  Yon Oberbau - U n terlagen  sowie 
iiber die hierbei gewonnenen E rfah rungen".

Jifihere M itteilungen iiber den KongreB erte ilt 
der G enera lsek retar des Y ereines, H r. P. f S e r s t e y e n s  
in Brflsael, Im passe du P a rc  6.

* „ Iron  T rade ReYiew“ 1909, 25. N oy ., S. 914.
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Umschau.
Zur Yerminderung der Lunkorbildung.

Yon In gen ieu r v o n  P a r a v i c i n i  in H agen i. W .

Die E rs ta rru n g  des fiiisBigen M etalles beim Gusse 
yon Stahlblocken in eisernen K okillen findot im all- 
gem einon naeh bestim m ten G esetzen sta tt. Diese Ge- 
setziniiBigkeit zeig t sich ab er n icht in derselben W eise 
beim GuB yon Stahlform guBstucken, welche infolge ih re r  
m ei8tver8chiodenen Q uerschnittsfo rm enbedeutendkom - 
pliziertere E rsta rrungsyorgange  bedingen. Schrum p- 
fungshohlriium e treton da oft an Stellon in Eracliei- 
nung, welche jed e  annilhernde Y orausbestim m ung lllu- 
sorisch maclien.

Dio geringe W ideratandsfiih igkeit der Sandforinen 
y e rb ie te t os von selbst, die M otallm assen liohem D ruck 
auszusetzen; deshalb is t dio W ahl zwischen den be- 
stehenden H ilfsm itteln  sehr beschrankt und ihre vor- 
teilhafte  A nw endung oft zweifelhaft. Man hilft sich 
m it NacbgieBen, m it der A nbringung groBer ver- 
lo rener Kijpfe, m an sucht durch  Aufwerfon von schlech- 
ten W arm ele ite rn  dio obere K opfpartie m oglichst lange 
warm  bezw. fliissig zu erhalten  usw. Im  allgem einen 
kann m an sagen, daB das letz tere  Prinzip noch am 
yorteilhaftesten  w irk t, wenn dio W iirm ehaltung durch 
K orper erfolgt, welche n icht nur dio W Srm eaua- 
strah lung  des flussigen M etalles m oglichst yerhindern, 
sondern zugleich eino erliebliche W arm esto igerung 
heryorrufen. Aus diosen und anderen Griinden ist os 
z. B. w enig yorto ilhaft, die Oberflache des yerlorenon 
Kopfes m it fliissiger Schlacke zu bedecken, wie dies 
oft geschieht. Dio Schlacke bildet nSmlich, wie be- 
kannt, eine zahfliiaaigo, zusamm enhiingendo M asse. 
GieBt m an dieso auf flussigen Stahl, so sinkt sie bei 
Beginn dor E rs ta rru n g  m it den unterhalb  befiudlichen 
M etallteilon in den L unkerhohlraum  hinab. Solango 
nun noch fliiasiges Motali in dem oberen Kopfteil 
yorhanden ist, w ird dor L unker yon diesem allinahlich 
ausgefiillt, w ahrend die Schlacke oberhalb bleibt. So- 
bald abor das M otali anfiingt, teigig zu werden, kann 
es yorkom m en, daB groBere Schlackenpartikol infolge 
ih rer ziihen, k lebrigen  Beschaffenheit an M etallteilen 
haften bleiben, m it dicsen w eiter abw arts sinken und 
yon nachfolgenden M otallpartien eingoschlossen wer
den, so daB oft ein orheblicher Teil do8 Lunkerhohl- 
raum es durch ein Gem enge yon M etali und Schlacke 
ausgefiillt w ird. A uf dieso W eise werden z. B. inanch- 
m al bei Blocken noch AbBchnitte fehlerhaft, welche 
sonst ohne jed e  Anw endung yon H ilfsm itteln brauch- 
b a r sein wiirdon. AuBerdem ist die Schlacke kein 
besonders g u ter W arm ehalter, weil eie infolge ih rer 
lebhaften W arm eausstrah lung  eehr raB ch ersta rrt. E in 
w eiterer Ueboletand tr it t  der Yorwendung yon Schlacke 
in der Tatsacho entgegen, daB 8ie einen M etallnach- 
guB giinzlich yerh indert, der oftera bei GuBstucken 
notwendig w ird. Die Schlacke, welche dann m eistens 
ihre E rsta rru n g stem p o ra tu r e rre ich t hat, w eicht dem 
M etallstrahl n ich t a u s ; sio wird entw eder m itgerissen 
oder yeratopft den noch auszufullenden R est des Lun- 
kora, so daB ein NachguB zwecklos wird.

AnderB w irken aber kornige, n icht kom pakte 
Substanzen, wio z. B. feiner Sand oder gem ahlene 
Form m as8e. D iese bilden keinen zahen, geschlossoncn 
K o rp er; sie sind leich t yerschiebhar, konnen jederze it 
dem D ruck  sich zusam m enziehender, e rstarrender 
M etallteile nach oben ausweichen, sie haften nicht am 
M etali und yerm engen sich n icht m it demselben. Auch 
liegen die feinen, kleinen K orper dieser Stoffe un- 
gem ein d icht aufoinander, so daB durch sie die W arm e 
viel lan g er und w irkunggyoller zusam m engehalten 
w ird. In den m eisten F allen  begniigt m an sich aber 
dam it, diese korn igen  Substanzen im  kalten Zustande

auf das M etallbad zu schutten, was eigontlich wenig 
zweckinaBig ist, da durch  dio kalte  Bodeckungsschicbt 
dom yerlorenen K opf m ehr W arm e entzogen wird, 
ais durch die verhinderte  W ilrm oausstrahlung ge- 
wonnen worden kann. Um fiir dieaen W iirm eyerlust 
einen A usgleich zu schaffen, wird dann ofters B renn- 
stoff entw eder d irek t auf das M etali oder auf die 
K ornersch ich t goworfen. Auch dies iB tw o n ig  zweck - 
miiBig, indem z. B. beim GuB yon Blocken in eisernen 
Kokillen die E rsta rru n g  des M etalles durch  die kalten 
GuBformwiinde bo rasch  befurdert wird, daB die er- 
zougte Yerbronnungawfirm o des k a lt aufgebrach ten  
Brennstoffes yiol zu spa t in W irksam keit tro ten  wurde, 
um der L unkorbildung entgegonw irkon zu k o n n e n ; 
niem ała kann durch oino allm alilicho W iirm esteigerung, 
sondern nur durch die m om entane, intonaiye Kon- 
zentration  a ller yorhandenen W arm eeflekte oin E rfolg 
erzielt worden. AuBerdem wiirde der kalte  B renn- 
stoff zu seiner Entziindung der inerten  K ornerschicht 
w ieder W arm e entziohen, und diese miiBte dom M etali 
entnom m on werden, so daB anf&nglich eine Abkiililung 
der Oberfiiicho dosselben e in treten  wiirde, welche bei 
der Schnelligkeit der E rsta rru n g  n icht m ehr w ett- 
gcm acht werden konnte. J e  m ehr sich im A ugenblick 
des A ufbringens die T em pera tu r der K ornerachicht 
und des Brennstoffes der T em peratur dea Metallea 
Diihert, desto groBer ist der Erfolg.

Ais logische Folgo dieser B etrach tung  e rg ih t sich 
daher die N otw ondigkeit, a lle B edeckungsschichten im 
hocherhitzten  Zustande aufzubringen. Dabei muB die 
Beschaffenheit der yorw endeten Stoffe einersoits dem 
S tahl gegenuber in ert bezw. indifferent Bein, auder- 
aeits w ieder w ilrm ehaltend und w arm eerzeugend 
w irken. Daa Zusam m cntreffen dieBer drei Fak to ren  
allein  geniigt aber noch nicht, um erheblicho Yorteile 
zu erzielen. Ea muB noch oin y ierter TJmstand hinzu- 
troten, nam lich dio B elastung der Oberfliiehe des 
flilasigen M etalles. Die Schutzschichten miiaaen in 
aolchen M engen aufgebraclit werdon, daB dadurch ein 
orheblicher D ruck entsteht. Man nim m t zw ar m it 
R echt an, daB z. B. durch YergroBerung des yerlorenen 
K opfes usw. keine D ruckyorm ehrung  e in tritt. DieB 
trifft selbatyeratandlich zu, wenn m an die G esam t- 
oberflache dea yerlorenen Kopfes in B etrach t zieht, 
denn um  bloB eine A tm osphiiro U eberdruck  zu er- 
zeugen, miiBte m an bei Y erw endung yon D eckm assen 
m it dem spezifischen Gewicht des Sandes eine S2ule 
yon etw a 5 m Ilohe yerwenden.

W enn m an un ter dem  alleinigen Einflusae yon 
zuBam m engehaltener und zugefiihrter W iirm o die Ab- 
w iirtsbew egung der oberen fiiissigen M etallteile nur 
der W irkung  der Schw erkraft uborliiBt, bo dauert das 
A bw iirtsgleiten der M etallmaaeen nu r so lange, wie 
das M ateriał noch geniigend fliissig ist. Is t jen e  
T em pera tu r erre ich t, boi w elcher das M etali anfangt 
teig ig  zu w erden, ao hafte t es gerne an den W an- 
dungen des gebildeten Lunkerliohlraum es fest; es 
b ildet Anaatzo, die durch  die eigene Schwere allein  
n icht m ehr abw arta gleiten. In fo lge  dieser AnBatz- 
bildung y e rrin g ert sich wohl der L unkerquerschnitt, 
aber seine Tiefe wird n ich t m ehr geniigend ausgefiillt; 
ea feh lt eben daa hiingengebliebene M ateriał. Diesem 
Hiingenbleihen muB en tgegengew irkt w erden. Bei 
solchen teigigen M etallm engen geniig t oft eine ge
ringe U nterstiitzung der Schw erkraft durch  einen yon 
oben w irkenden D ruck, um  die G leitbew ogung auf- 
rech t zu erhalten . Da in dieser Periode der L u n k er
hohlraum  in seinem  un teren  Teile gew ohnlich yon 
aehr geringem  Q uerschnitt ist, 80  re ich t m eist schon 
wenig M etallm aase aus, um einen erheb lichen  Teil 
des L unkers w eiter auszufullen. D er D ruck wird
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oben durch jeno Deckackickten erzielt, dereń  Gowickt 
in jedem  Falle entsprechond gewilhlt w erden muB.

Ein w eite rer Beweis fiir dio erfolgreicke D ruck- 
w irkung von Sclnitzschickten ist in dom Aussohen der 
W andungen des unauagefiillton L unkerkoklrauinea zu 
erkonnon. Diese sind bei dem erw ahnten Y erfahren  
Yollig g latt, zeigen wodor Ansiitze noch Y orsprunge; 
letztoro Bind obon eingosunken. Bei dem gewohn- 
lichen L unkerhohlraum  hingegen sind dio Seiten- 
wande Yon zackigem , zerriBsenom Aussohon, dieW ande 
Bind m it A nsatzcn und K ristallen  bosiit, und niem als 
t r it t  eino deutlicho Bcharfo A bgrenzung des L unker- 
endes gegen das angrenzende M etali zutage. Dio 
D ruckw irkung ist also nur in dem Sinne zu Yerstehen, 
ais dadurch  der A nsatzbildung an den Soitonwiinden 
des L unkerhohlrauines entgegongew irkt werdon soli.

Aus allen diosen Grunden orgiebt sich daB fol- 
gondo oinfacho und w irksam e Y erfah ren :

E in T iegel Yon 10 1 oder m ehr Faasungsraum  
wird je  zur Halfte m it feinem Sand, am  besten Silber- 
Band, und feingom ahlonem  Koks so gofiillt, daB am 

Boden der Koks und oben 
der Sand liegt. Dor so ge- 
fiillte Tiegel wird in einem 

Sr/bersom/ beliebigen W iirm eofen mog- 
lichst hocli erh itzt. W ird 
nun ein StahlforinguBstuck 
oder oin Błock gegossen, 
so w ird , kurz bevor der 
GuB zu Ende geht, oder, 
falls dies unm oglich ist, so- 
fort naeh beendetem  GuB 
der T iegel m it soinom In
ha lt auf dio Form  gestiilpt 
(sioho Abbild. 1). Es liegt 
dem nach auf der flussigen 
M etalloberfliiche zunachst 
dor hocherhitzte, inerto Sand 
und dariiber der gluhende 
Koks. Diese kom binierto 
Sand-Koks-Siiule bildet ge- 
wissermaBen einen W arm e- 
apeicker, w elcher in sich 
alle vier geforderten  Funk- 
tionen vereinigt. Die Sand- 

scliicht Yerhindort eino K ohlung des M etalles durch 
den K oks, und ihre ungem ein d icht aufeinander- 
liegendeu kleinen K orner kalten die Eigonw arm e des 
flussigen Stahlos intenaiv zuriick. D er gliihendo Koks 
ersetz t durch seine Y erbrennung den W arm eYerluat 
infolge der A usstrahlung und fiihrt W arm e zu. Dio 
Y orerhitzung achutzt dio ohnehic leicht erstarrendo 
M etalloberflache Yor w eiterer A bkiihlung bei der 
B eruhrung  m it den D eckm assen, wie es im  kalten  
Zustande der F a li w iire, und das ganze System ais 
solchoB iibt durch sein nennenswertcB Eigengew icht 
einen fiir den flussigen Zustand des M etalles ziem- 
lich erheblichen D ruck aus. Ala norm ale D eckm enge 
kann der In h a lt eines Tiegels von 10 bis 15 1 gelten. 
Auf dieso einfache und billige W eise ist es moglich, 
das Gewicht der Yerlorenen Kopfe Bowohl bei Form - 
guBstiicken wie auch Blocken aus Stahl oder anderen 
M etallen bis zu 40 o/o zu Yerringern. Das Y erfahren  
stek t in  p rak tischer Y erwendung in dem Stahtw erks- 
betriebe dor H a g e n e r  G u B s t a h l w e r k e  und ist 
durch P a ten t*  goschiitzt.

Gewiclite von Eisoubahngiitern.t 
Yom D eutschen StaatsbahnwagenY orband wurden 

die nachstehend aufgefuhrten  Gew ichtsangaben fiir

auf E isenbahnguterw agen boforderte Giitor erm ittolt, 
die ais M ittelworte fiir die Bom ossung d e r  Eiaenbahn- 
w a g o n , aber auch fiir a n d e r o  Falle  wohl Y O rw end- 
b a r  s in d .

Abbildung 1.

■, .
Schichtbohe

Art 1 cbm wiegt 1 t enthalt cincr Lndung 
von 15 t bel 

18,-łqm Grund- 
liiiche in mm

der Masscngiiter kg cbm

Roheis. i. Maeaeln 2022— 2500 0 ,4 -0 ,4 5 326—367
Steine, bearbeite t 1667— 1818 0,55—0,0 450—490
Sand (GieB- und

ForniBand) . . 1667 0,6 490
Ton (naB) . . . 1667 0,6 490
Kalkateine . . . 1250— 1538 0,65—0,8 530—650
Backsteine(feuer-

feste) . . . . 1538 0,65 530
Pflastereteino

(Porphyr) . . 1333— 1429 0,7 — 0,75 570—610
M auorsteine(rote) 1 3 3 3 -1 4 2 9 0,7—0,75 570— 610
Schwefelkies-

a b b ran d o . . . 1429 0,7 570
StraBenschotter . 1429 0,7 570
Schieferton . . . 1176— 1250 0,8—0,85 650—690
Ton (trocken). . 1250 0,8 650
Steinkohlen . . . 909— 1000 1,0—1,1 815—900
Backsteine m it

Hohlungon . . 1000 1,0 815
NuBkohlen und

G ru a .................. 741—800 1,25— 1,35 1002— 1100
B raunkohlen . . 650—780 1,28— 1,54 1045— 1255
Staminholz, trok- 

ken (Eichen) . 666—714 1 ,4 -1 ,5 1140— 1220
: Staminholz,

(WeiBtanno,
Ki ef er ) . . . . 588—625 1,58—1,7 1290— 1385

. Stainmholz
(Kichte) . . . 500—526 1,9—2,0 1550—1630

| Scbnittw aren
(WeiBtanne,
K iefer, Fichte) 476—555 1,3—2,1 1470— 1710

K o k s ................... 541—555 1,8—1,85 1470— 1510
i Holz, geseknitten ■ .

(Pappelkolz-
diolen) . . . . 500—526 1,9— 2,0 1550 — 1630

! Holz, geachnitten
(B retter, Die-
len, Rahm en,
gesiigtes Bau-
holz you WeiB
tanne, F ichte
und Iiiefern) . 400—476 2 ,1 -2 ,5 1710—2040

Scheitholz . . .1 417
i

2,4 1955

* D. R. P. N r. 213510. — O esterreich. P a ten t 
Nr. 34 964, RuBland angem eldet.

f  Naeh „G lasers Annalen fiir Gewerbe und Bau- 
wesen“ , 1. J a n u a r  1910, S. 21.

Reparatur einos gobrocheueu W alzenstiinders.*
Mittels des T berm ityerfahrens ist kiirzlich auf 

einem groBen englischen W erke ein aus StahlguB ker- 
gestellter W alzenatandcr, der an beiden Seiten in Hohe 
dos oberen K opfendes gebroclien war, geflickt worden. 
A bbildung 1 und 2 lassen die B ruchstellen  und dio 
SchweiBnakt erkennen. Die beiden Sckenkel muBten 
jed e r fur sick gesckweiBt werden. N aclidem  dio 
Teile des einen Schenkels in der rich tigen  L age zu- 
einander und in einer E ntfernung der B ruchenden 
Yon 5 cm angeordnet w aren , wurde ein W achsm antel 
um die Bruchstelle gebildet und ein pasaender F orm 
kasten dariiber gelegt. In der iiblicken W eise w urde 
die B ruchstelle sodann m it oiner M isckung von s /3 Sand 
und ' / 3 Lekm  eingefornit und m ittels zw eier D ruck- 
luft-Petro leum lam pen getrocknet, wobei das W acka 
aussckm olz und gleiclizeitig die F orm  angew arm t

* „Tke E ngineer" 1909, 17. Dez., S. 644.
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wurde. N unm ehr w urde der T horm ittiegel aufgesetzt, 
das Gem isch zur Entziindung gebrach t und sofort der 
AusfluB geoiTnet. W ahrend  des A b k ttb len B  wurden

Abbildung; 1.

die B ruchenden gegeneinander gedrilckt, um Span- 
nungen zu yerm eiden. Nachdem  die SchweiBnaht ge- 
niigond abgekiih lt w ar, w urde der Eorm kaston ent-

fern t und der an
dere Schcnkel in 
derselben W eise 
gellickt. SchlicB- 
lich wurden dio 
SchweiBstellen48 
Stunden lang  ge- 
gliiht. F iir jede 
SchweiBung wa
ren rd. 950 kg 
T herm iterfo rder- 
lich. D asG ew icht 
des gebrochenen 
S tanders be trug  
rund 15 t. Die 
R ep ara tu r nahm

10 T age in Ansprucli. Die SchweiBungen scheinen 
gut gelungon zu sein, die W alzenstiindor sind wieder 
in Gebraucli.

Sclilackcn aus am erikauisclien Kupolofen.
Infolge einer A nfrage aus dem L esorkreise 

bringt die Z eitschrift „The Foundry" dio A nalysen 
oiniger fiir am erikanische Y erhaltnisae typischer 
Kupolofonschlacken. A is idoal wird ein K ieselnaure- 
gehalt yon 40 o/0 angegeben. Dio Vorwendung von 
rostigem  Schrott soli durch Oxydation des Eisons 
eino dunkle F arb o  der Sclilacke horyorrufen. Nach- 
stohend sind die einzelnen Schlackenanalysen w ieder- 
gogeben:

0uerscłr/7/ff on t/erffruc/rs/effe 
" t/esr/ierm ff-8andcs

Abbildung: 2.

1 1
1 %

2
% % %

5

%
6
%

■
Kieselsiiuro . . . 57,10 44,00 48,77 42,84 39,50 41,72
T o n o r d e ..............
Eisenoxydul . . .

9 ,IG 
13,73

9,76
13,16

10,90
13,18 W , 32 

)
22,82 22,241

i M anganoxydul. . 2,77 7,48 6,25 3,01 2,89 4,12
K a l k ..................... 8,98 15,99 13,79 21,16 24,50 17,84
M agnesia.............. 8,44 7,27 6,05 13,28 11,05 15,00l
Scliw efe l............... 0,36 0,78 0,81 — --- 1
M etali. E isen . . 9,61 9,21 9,23 — — 5,82j

1

„Foundry“ 1909 D ezoinberheft S. 180.

Die Schlacken stam m en :
Nr. 1 yon einor GieBorei im W eston,
Nr. 2 yon einor GioBerei fiir E isenbahnrader im 

Norden,
N r. 3 von einor GieBerei im Siiden,
Nr. 4 yon einor GraugioBerei, in der koin FluBspat 

yorwondet wird,
Nr. 5 yon oiner GraugioBerei, in der FluBspat yer- 

w endot w ird,
Nr. G yon einor Tem pergieBorei.

I)r. Ludwig Mond f .
Mit L u d w i g  H o n d ,  der am 11. D ezem ber 1909 

in London im A lter yon 71 Ja h ren  yerschied, ist eine 
der fiihrcnden GroBen aus dem R eiche der tecbnischen 
Chemie dahingogangen. E r hat dor chem ischen GroB- 
industrie  auBerordentlich weite G ebiete orschlosson und 
h a t auch der M etallurgio durch erfolgreiche F or- 
schungen w ertyolle D ienste geleistet. In  CasBel go- 
boren, begann er seine Studien auf der polytech- 
nischen Schulo B ein er Y atera tad t und yollondete 
seine w issenschaftliche Ausbildung auf den Uniyor- 
sitaten  M arburg und H eidelberg. N achdem  er einige 
Zeit in yerschiedenen deutschen und hollam lischen 
F abriken  prak tisch  ta tig  gewesen w ar, g ing er nach 
E ngland, um dort sein Y orfaliren zur Y erw ertung  der 
Sodaruckgtiindo in die Praxis oinzufilhren, kehrto da rau f 
fiir kurze Zeit nach H olland zur L eitung einer Soda- 
fabrik  zuriick und grilndete dann bei se iner zweiten 
TJeborsiodelung nach E ngland m it B runner die F irm a 
B r u n n e r ,  M o n d  & C o ., die sich un ter B einer L eitung 
allm ithlich zur groBten Sodafabrik der W elt ent- 
w ickelte. A uf oinem andoren Gebiete, der A usnutzung 
billiger Bronnstoffe, w ar Mond ebenso erfo lgreich  ta t ig ; 
durch Y ergasung  geringw ertiger Kohlen in einem Gas- 
e rzeuger e igner B au art un ter Btarker B eim engung yon 
iiberhitztem  D am pf orzeugte er das B einen  N am en 
tragende  M ond-Gas, w ahrend das bei der V ergasung 
gobildoto A m m oniak in sehr okonom ischer W eise zu- 
gleich auf A m m onium sulfat y e rarb e ite t wurde. In 
England ba t das M ond-G as an yielen Stellen prak- 
tische Anw endung gefunden ; so yeraorgt die South 
Staffordshire M ond-G as Company die in weitem  Uin- 
kreiso liegenden industriellen  W erke m it diesem Heiz- 
gas. Bei w eiteren Y ersuchen der d irek ten  Gewinnung 
von elek trischor E nergie aus Kohlo durch eine Gas- 
ba tte rie  ha tte  er zw ar keine groBon prak tischen  E r- 
folge zu yerzeichnen, ab er er entdeckte bei diesen 
A rbeiten  eine neuo gaaform ige M etallyerbindung, daB  
N ickel-Carbonyl, das sich aus N ickel und Kohlenoxvd 
bei 250° C bildet und bei 200° C w ieder unter Bil- 
dung von reinem  m etallischom  Nickel zerfallt. I lie rau f  
bauto Mond eine neuo technische H erotellung yon 
R einnickel aus Erzon auf, ein Y orfaliren, m it dem die 
Mond Nickel Company in Sw ansea je tz t einen groBen 
Teil des W eltbedarfea an N ickel deckt. Die groBen 
E rfolge Ludw ig Monds wurden in fast allen L andem  
durch  zahlreiche Ehrungen an o rk an n t; so w ar der D a- 
h ingegangene auch E hrendoktor der U niyersita t H eidel
berg, ausw artigea M itglied der PreuBischen Akadem ie 
dor W issenschaften und E brenm itglied der Deutschen 
Chemischen G esellschaft. D urch hochherzige Stiftun- 
gen h a t Ludw ig Mond sowohl die reine ais auch die 
angew andte W issenschaft in grofiartiger W eise unter- 
s tu tz t; hierbei yergaB er auch n icht der deutschen 
Ilochschule, auf der er zum Teil seine A usbildung 
genossen ha tte , der U niyersita t H eidelberg, w elcher 
er in seinem  Y erm achtnis die Sum ine von einer Million 
M ark fiir w is B e n s c h a f tl ic h e  Zwecke iiberlassen bat^

* 7 ^

y .8i 28
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Bucherschau.
F u c li s ,  O tto , Ingenieur: T heore tische  u n d  K in e -  

m a to g rn p h is c h e  U n te rs u c h u n g  von  D a m p f-  

h a m m e r n  m i t  ś e lb s t łu t ig ę r  S ch ie be rs te ue run g . 

Mit 13 in den T ext gedruckten Abb. u. 2 T a f. 
B erlin ,Ju liusSpringer 1909 . 2 0 S .8 0. 1 ,20 J L .

D er Y erfasaor bietet in dem yorliogonden kleinen 
BucheeinAYerk, dessen k la r  und iłbersicbtlich gogebenon 
theoretischen Hinwoiao von dem H am m orkonstrukteur 
m it In teresse yerfo lg t und desBen „Experim ontelle 
U ntersuchungen" in technischen K reisen b e a c h te t  
werden durften. D er D am pfham m er ist einer kritisclien 
B otrachtung in bezug auf R iolitigkcit und W irtsehaft- 
lichkeit dor D am pfverteilung und dereń E inw irkung 
au f die ArbeitsleiBtung b isher nur in unzuręichendem  
Mafie unterw orfen worden, und aus einer solchen Be- 
traclitung  auch theoretisch im m er ais „D am pffresser" 
heryorgegangen. DaB dieses durchaus nicht zutrifft, 
wenn der Y organg des H am m erspielcs rich tig  erkannt 
und die S teuerung sachgemtiB davon abgeleitet -wird, 
zeigen die re c h n c r iB c h e n  Ergebnisse des Buclies. A ller- 
dinga bleibt zu beachten, daB die den Erm ittlungen 
zugrundo liegende, ideale Schieberkonstruktion und 
-stellunsr des norm aleu HammerspieleB (Vollschlag und 
Yollhub) notwendigerwoiso eine M odiiikation erfahren 
muB durch den EinfluB der erforderlichen Manovrior- 
filhigkeit der S teuerung. Dieses, auf dio Dampf- 
yerbrauchaziffor naturgomaB otwas ungunstig w irkende 
M om ent wird jedoch m indestens ausgeglichen durch 
die erw eiterto  Y ielseitigkeit in der A usnutzung deB 
Ham m era, eines F ak to rs, der zuaammen m it gunstiger 
Schlagw irkung und rich tiger S c h la g z a h l  den H am m er 
e rst zu einem  universellen AYerkzoug fiir den Schmied 
m acht. — Dor yom Y erfasser beschrittone noue 
NYeg, fiir dio U ntersuchung von Hum m ern die Kine- 
inatograph ie  d ienstbar zu m achen, h a t ihn ein tat- 
Bachlich idealea Ziel erreichen laason. Man erhalt m it 
diesem  Y erfahren  neben einer k laren , fortlaufenden 
U ebersicht iiber die D am pfverteilung auch den Dampf- 
verbrauch, die B argeschw indigkeit und, was daB 
AYichtigste ist, eine k lare  A bleitung zur E rm ittlung 
der E nerg ie  des H am m erschlages (Schlagarbeit). 
G erade die letz tere  m it ihrem  Zusam inenliang zur 
D am pfyerteilung erm oglicht eine B eurtcilung der 
W ir ts c h a f t l ic h k e i tB f ra g e  boi H am m era, wie so lch o  bis 
heute auch nicht annahernd mOglich war. D er A pparat 
ais solcher darf, trotz der sinnreiehen Losung aller 
au f das n am m ersp ie l Bezug habenden F ragen , ala 
e in f a e h  in seiner A nordnung bezeichnet werden und 
wird sich ohne Zweifel bald ais ein unentbehrliches 
AYerkzeug zur Priifung yon Hiimm ern und Maschinen 
m it analogen Bewegungavorgangen einfiihren. Dem 
B ericht des Y erfassers Uber daB R esu lta t w eiterer 
U ntersuchungen d a rf m an deshalb mit Interesse 
entgegensehen.

W it ten . G ustav B rinkm ann .

M o r a ł, F e l i x ,  gerichtlich vereidigter Sachyer- 
standiger: D ie  T a z a t io n  m a s c h in e lle r  A n la g e n .  

B erlin , PolytechnischeBucliliandlung, A .Seydel, 
1909 . 74 S. 8 ° . 8 , 5 0 , * ,  geb. 4 j K .

Die kleine Schrift wird allen denen, die m it Taxen 
zu tun  haben, willkommen se in , und zwar sowohl 
denen, die Taxen anfertigen, ais auch denen, die 
aich solche anfertigen  lassen. In  dem Mafie, wie 
die Gesellschaftsform  an die Stelle des Einzel- 
besitzes g e tre ten  ist, ist auch das Bediirfnis nach 
Taxen gestiegen , und da die A nsichten uber die 
Bedingungen und G rundlagen einer einw andfreien

Taxo noch sehr weit auseinandergehon , so sind die 
Au8fiihrungon des Vorfasaors iiber dieaen G egenstand, 
der in dor L ite ra tu r noch sehr w enig behandelt ist, 
dankbar zu hegriiBen; um so m ehr, ais m an sich m it 
aeincn Auffaaaungen im groBen und ganzon oinyer- 
standen orklaren kann.

D er Y erfasser beschriinkt sich au f die T axen 
yon m aschinellen Anlagen, und gerado durch  diese 
Bescliriinkung gewinnen Beine A usfiihrungen, die 
auBerdem den Yorzug knappster Form  h ab en , an 
W ert, denn man m erk t iluion an, daB dor Y erfasser 
auf dieBem Gebieto aachyerB tandig  ist. Seino M ahnung, 
der Ingenieur solle sich dayor hiiten, in Boine Taxen 
G egenstande einzubeziehen, die auBerhalb aeines eigent- 
lichen Ingenieurberufes lieg en , kann m an nu r yoll 
unterschreiben und den alloawissendcn ,Sachyerstiin - 
digen" n icht genugend ans H erz legen. D er Y erfasser 
empfiehlt, gruudsatzlich bei M aschinentaxen nur die- 
jen igen  E inrichtungen zu beriicksichtigen, dio auf dom 
Maschinen-Konto deB hetreffonden U nternehm ens auf- 
gefiilirt werdon.

Im einzelnen ero rto rt der Y erfasser die fiir den 
T axw ert oder augenblicklichen Zeitw ert m aBgebenden 
Grundaatze, k ritisie rt dio neben dem Z eitw ert in der 
Taxe hiiufig zu findenden anderen A ngaben (z. B. Neu- 
wort, Gc8am taiiachaffungspreis, A nschaflungsjahr, Go- 
wicht) und gibt A nw eisung fiir dio G lioderung der 
Taxo jo nach ih rer BeBtimmung.

Ein besonderes K apitel handelt von dem E igcn- 
tum syorbehalt an M aschinen und der F rag e , wann 
Alaschinen alB wesentlicho B estandteile  dor Gebiiudo 
anziiBehen sind. Diese F rago  h a t oft besondero Be- 
doutung fiir Taxen, da beim Y erkaufe von G rund- 
stucken und Gebaudon dio U m aatzstouor zu ent- 
richten ist, dereń  n o h e  sich nach dem W erte  des Y er- 
kaufsgegenstandes riclitet. AuBerdem is t sio yon 
Belang, wenn die Taxe zwecks Aufnahm o yon Hypo- 
theken angefertig t wird.

Ais A nhang sind zwei MusterbeiBpiolo angegebon: 
die T axe der m aschinellen A nlagen einer B rauerci 
und die Inyen turtaxe einer Zw irnfabrik.

F r. F rolich .

P e r r y ,  Dr. J o h n ,  Professor der Mechanik und 
Mathematik am R oyal College of Science in 
London: D ie  D a m p fm a s c h in e  (e in s c h l ic p l ic h  

d e r  D a m p f tu r b in e )  u n d  G as-  u n d  O e lm a s c h in e n . 

A utorisierte, erw eiterte deutsche Bearbeitung  
von S)r.=^l'9- H e r m a n n  M e u t l i ,  Bau- 
inspektor, M itglied der Kgl. W iirtt. Zentral- 
stelle  fiir Gewerbe und Handel in S tuttgart. 
Mit 350  Figuren im T ext und einer W arm e- 
tafel. L eipzig  und B erlin, B . G. Teubner 
1 909 . X II, 708 S. 8 Geb. 22 J L

E in L ehrbuch in e infacher k la re r  A usdrucksw eise, 
wie man es selten findet. Die deutsche Ueborsotznng 
ist sehr gut gelungeu und erinnert nur noch an  wenigen 
T extstellen  an das englischo Original. Bei yerschio- 
denen Abbildungon dagogen w urde uborschen, die 
deutsche Bezeichnung anzuwenden.

Das Buch behandelt aelir auafuhrlicli die physi- 
kalischen E igenschaften  des D am pfes, dann kurz Y er- 
brennung, Dam pfkessel, Dam pfm aschino, D am pfturbine, 
Gas- und Oelmaschinen. Besonders w ertyoll sind die 
zahlreichen Lebungsaufgaben m it ilircn Losungen, aus 
wclchen der Studierendo erst rech t e rsieh t, was alles 
aus den gegebenen Form eln  berausgeleBen werden 
kann, und die ihm  zeigen, wie m an fiir dio I’raxis
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rechnen muB. In  diesor Beziehung h a t das W erk ais 
N aehachlngobuch besonderen AVert.

Dom im Y orw orto ontlialtonen W unscho: „Mogę 
dns Buch jodem  Studiorenden, der es zur H and nim m t, 
rc ichen N utzen bringen und ihm vor allem Freude 
und In teresse  erhalten  an seinem  schonon Studium ", 
kann m an nur bcipflichten. F r . R .

S t o c k l ,  C a r l,  und W ilh e lm  H a u s e r ,  In- 
genieure, K. K . Oberbauriite im Eisenbahn- 
m inisterium : I l i l f s łd b e l lę n  f i i r  d ie  B e re c lm u n g  

e ise rne r  T r iig e r , mit besonderer Riicksicht- 
nalime auf Eisenhahn- und Straflenbriicken. 
D ritte, w esentlich yermehrte Auflage. Mit 
123 Abbildungen. W ien und L eipzig, Spiel- 
liagen & Schuricli 1909 . 17 J(> .

D as Buch, das zum ersten  Małe im Jah re  1887 
erschien  und je tz t in wesentlich um gearbeitoter 
F assung  vorliegt, enthitlt zunachst einige cinleitende 
A bschnitte, in denen die Y erfasser an Ilan d  von 
Rcchnungsbeispielen lediglich einen Leitfaden fiir die 
A nw endung der nachfolgenden Tabellen zu gebcn 
beabsichtigen. D aran  schlieBen sich die H ilfstabellen 
selbst an, und zw ar solche der Triigheitsm om ente von 
B lechtriigern, der statischen Funktionen von Form - 
eisen (W inkel-, Belag- und Q uadranteisen) und des 
"W iderstandes von N ieten, fe rner Gewichtstabellcn fiir 
E isen- und StraBenbahnbriicken, sowie endlich noch 
G ew ichtstabellen fiir SchweiB- und FluBeisenbleche, 
W inkoleiaen, N ietkopfe, F u tte rrin g e , Schrauben, Rund- 
und Q uadrato isen . Ais A nhang sind die am tlichen 
Vorschrifton fiir die B elastung und Boreclinung Yon 
Eisenbahn- und StraBonbahnbriickon in Oesterreich, 
U ngarn , PreuBen und B ayern w iedergegeben, und zwar 
fur die drei letzten  S taaten  im Auszuge.

L a w , F r a n k  E . ,  and W il l ia m  N e w e l l :  T he  

P re v e n lio n  o f  i n d u s t r i a l  A c c id e n łs .  No. 1 — 
General Pam phlet. Published by The F idelity  
and Casualty Company of N ew  York. N ew  
York, (92  to 94 L iberty S treet), 1909 .

Dio Broschiire ist fiir die Y ersicherten  der „Fidelity  
and C asualty  Com pany of New York* bestim m t und 
soli ihnen R atsch lage geben, wio sie die U nfallgefahr 
durch Sicherheitsm afiregeln bekam pfen konnen. Diese 
R atschlage beziehen sich auf Dam pfkessel, M aschinen, 
elektrischo E inrichtungon, Aufziige, SicherheitsmaB- 
regeln lu r dio F abriken  im allgem einen, insbesondore 
z. B. auf die A nbringung von Transm issionen, und 
schlieBlich auf H olzbearbeitungsm aschinen. AVir haben 
hier einen seh r in te ressan ten  Yersuch, da zum ersten- 
m al derartige  S icherheitsvorschriften  von einer p m a te n  
G esellschaft system atisch zusam m engestellt werden. 
Im  G egensatze zu Doutschland, wo ais T riiger der 
U nfallversicherung die B erufsgenossenschaften er- 
scheinon, erfo lg t die U nfallversicherung der A rbeiter 
in den Y erein ig ten  S taaten  durch private Gesellschaften. 
Es beatelit kein Y ersicherungszw ang, aber da die Ge- 
setzgebung den A rbeitgebern  die łla ftu n g  fur Betriebs- 
unfallo auferleg t, sind dio A rbeitgeber gezwungen, 
gegen dieso U nfalle  H aftp flich t-V ersicherung  zu 
nehm en; w ir haben also h ier noch einen ahnlichen 
Zustand, wie er in D eutschland in den Ja h ren  1871 
bis 1881 geh errsch t hat, nur m it dem U nterschiede, 
daB die H aftpflicht des am erikanischen A rbeitgebers 
strenger ist, a is die nach dem dam aligen deutschen 
H aftpfiichtgesetze Y o n  1871. W ie die Berufsgenossen
schaften  in D eutschland dazu gelangt sind, im IntereBse 
einer H erabsetzung  ih re r  Leistungen und aus allgem ein 
m enschlichen E rw agungen heraus durch ErlaB von 
I  nfalW erhiitungsYorschriften auf eine V erringerung  
d e r  Unfiillo h in zastreb en , so sehen w ir je tz t, daB

auch dio PrivatgeBcllschafteu in den Y ereinigten 
S taaten  dio Notw em ligkeit des E rlasses von Unfall- 
YerliutungSYOrachriften erkennen. F reilich  haben die 
B erufsgenossonechaften in D eutschland die M acht, dio 
Bofolgung dieser V orschriften  durebzusetzen, w ahrend 
dies in den Y ereinigten S taaten  den P m atg ese llsc lia ften  
nur auf dem W ege dor Y ereinbarung im Y ersicherungs- 
Tertrage moglich wśire. Dazu kom m t, daB die deutschen 
UnfallverhiitungsvorBchriften durch die von don Berufs- 
genossenschaften ausgeiibten K ontrollen auch w irklich 
befolgt w erden, w ahrend in A m erika diese A ufsicht 
fehlt. N ur fur dio DampfkesBel und Aufzuge h a t die 
„F idelity  and Casualty Company" Inspektionsbeam te 
angestellt, und dieso haben im Ja h re  1908 59463 Be- 
sichtigungen von D am pfkesseln und 29 721 Bosichti- 
gungen von Aufzugen Yorgenommon. Es lieg t auf der 
Iland , daB eine U nfallverhiitung, wio w ir sie in D eutsch
land in den nur bestim m te Gewcrbszweige um fassenden, 
m it groBen Befugnisson ausgesta tte ten  B erufsgenossen
schaften haben, viol w irksainer soin muB, ais dio einer 
einzelnen p m a te n  G esellschaft, deron Y ersicherungs- 
bestand sich aus allen miigliclien Industriegruppen 
zusam m ensetzt, und dor zur D urchfuhrung der Yor
schriften nur geringo M achtm ittel zur Y erfiigungstehen.

C o ln .  P rof. Dr. M oldenhatier.

O s t w a ld ,  W ilh e lm :  W id  er d a s  S c h u le le n d .

L eipzig, Akademische V orlagsgesellschaft m. 
h . H. 1 909 . 48 S. 8 °. 1 J Z .

Die Broschuro enthiilt dio N iederschrift eines 
Y ortrages, den O s t w a l d  vor einer gliinzend besuch- 
ten Y orsam m lung der G esellschaft liir doutscho E r- 
zieliung in B erlin  gehalten  hat. E in fiam m enderer 
P ro test gegen so m anche yeralte te  und dem m odernen 
Geiste w idorsprechende E inrichtungen unBeres heutigen 
Schulwesens laBt sich kaum  denken. Dio rie len  An- 
rogungen, dio Ostwald in diesem  Schriftchen m it dem 
ihm  eigenen T em peram ent zum A usdruck bringt, ver- 
dienen auf fruch tbaren  Bodon zu fallen, und so Bei 
sein In h a lt niiherem  Studium  w arm stens empfohlen. 
AYer etw as erreiclien will, muB iiber das Ziel hinaus- 
schieBen; w ir wUnschen und holfen, daB in diesem 
Sinne der N o tru f n icht ungehiirt Yerhallen inoge.

D r e c h s le r ,  Dr. P a u l ,  D irektor des Gymnasiums 
in Z aborze: B e r g b a u  u n d  B e rg m a n n s le b e n  i n  

S ch le s ie n . K attow itz, Gebriider Bohm 1909 . 
V II, 161 S. 8 ° . 3 J& .

D er Y erfasser nennt sein kleineB AVerk „ein 
ŁeBebuch fiir den schlesischen Borgm ann*. D a er aber 
bei dem, was er h ier in anziehender, yon E iebe zu 
seinem  G egenstande beseelter F o rm  von dem schlesi- 
schen B ergbau und seinen A ngehorigen erzahlt, not- 
w endigerw eise oft au f allgem ein bergm annische Y er- 
lialtnisse iibergreifen  muB, so dilrfte die Schrift auch 
iiber SchlesienB Grenzen h inaus iiborall dort freund- 
liche A ufnahm e finden, wo man sich iiberhaupt fiir 
den B ergbau in teressiert. Das Buch Yerdient gerade 
in unserer m ateriellen  Zeit gelesen zu w erden ; ha t 
es der Y erfasser doch yerstanden, nam entlich  die 
ideale Seite des bergm 2nnischen B erufes in das 
rechto L icht zu setzen, ohne indesBen dabei die tiefen 
Schatten  zu Yergessen, dio sich leider iiber diesem 
fu r unser deutsches Y aterland  so YYichtigen Erw erbs- 
zweige heute m ehr denn je  ausbreiten . Ausgehend 
Yon der Entw icklung des B ergbaues seit den friihesten 
A nfangen in E uropa, D eutschland und Schlesien bis 
zur G egenw art, bespricht der V erfasser die Stel- 
lung des B ergm annes im A ltertum  und in der N euzeit, 
das B ergrech t, die K lassen der B ergleute und ihre 
B eschaftigung, die B ergm annskleidung, die A rbeit der 
K nappen u n t e r  und iiber Tage, die L o h n Y e r h a l t n i s s e ,  das 
bausliche Leben, den B ergm annsgruB  „Gliick au f“, 
bergm annische F estlichkeiten , den B ergm annsglauben
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und dio Borgm annslioder, Yon denen er charakteriati- 
Bcho Proben m itteilt. Des w eiteren behandelt dor 
Y erfasaer dio B ergm annsspracho und gibt oin alplia- 
betiaclies Yorzeichnis der gebrauchton B ergw ortor und 
eino tretriiclio B rkliirung. E in Orts- und Personen- 
Yerzeichnia schlieBt das Ganzo ab.

Hotfentlich triig t das anspruchslose Buch an 
Beinem Teilo dazu bei, die vielfaeh rech t falschen 
Y orstollungen, dio m an in L aienkroisen Y o m  Borgbau 
h a t, zu zerBtreuen, und hilft, auch dem B ergbau die- 
jen igo geroclito B eurteilung der N iclitfachleute zu 
sichern, die er, insbesondere in den letzten Jah ren , 
bo Yielfacli zu soinem Schaden h a t ontbehron muaaon.

F ern er sind dor R edaktion folgende W erke zu- 
gegangon, dereń B esprechung Torbobalten b le ib t: 
A bhandlungen  der Deutsehen Bunien-G esellschaft fu r  

angew andte physikalische Chemie. N r. 3. M. L  e 
B l a n c :  Dio olektrom otorischen K riifte der 1’olari- 
aation und ihre M essung m it H ilfe des Oszillo- 
g raphen . H alle  a. d. S., W ilhelm  K napp 1910. 
79 S. 8 °. 3 *X.

F l u r ,  E . , Konigl. B auinapektor: Im  eigenen Ilause  
nicht teurer ais in  einer M ietswohnung. R entab ilitat

d e s E ig e n h a u B b a u e s . 3.A uflage. 21. bis 30. T ausend. 
Mit 50 Ansichton und Grundrisson. W iesbaden, 
W estdeutsche YerlagBgesellschaft m. b. H . 1909. 
38 S. 8 °. 1 J i.

H im m el und  E rde. J llu atrierte  naturw issenscbaftlicho 
M onatssclirift. J a h rg an g  22, H oft 3, D ezem ber 
1909. Leipzig und Berlin, B. G. Teubnor 1909. 
4°. 1,60

K a t a l o g o  u n d  F i r m e n s c h r i f t e n :

A m e r i c a n  C o a l  W a B lie r  C o m p a n y ,  A lton ( J l l .) : 
The Coal W ashing P lan t o f  th t  S u p erio r Coal 
C ompany at Gillespie, J llino is .

D u n c a n  F o u n d r y  & M a c h i n o  W o r k s ,  A lton  ( J l l .) : 
lio ller Oiled Car Wheel.

E l e k t r o t o c h n i s c h o  F a b r i k  R h o y d t ,  Max Schorch 
& Cie., A.-G., R heydt: l lo c h sp a n n u n g s-A p p a ra te  
(Scha lter). A usgabe 1910.

T h . G o l d s c h m i d t ,  E sso n -R u h r: W o h lfa h r ts -E in -  
richtungen.

T h  o J l l i n o i s  S t o k c r  C o m p a n y , .  A lton (J ll.) : 
M echanical Stokers.

W  o i b o & M o n  s k  i , Hallo a. d. S .: D u p lex-D a m p f-  
pum pen . (K ata log  N r. 300.)

Wirtschaftliche Rundschau.
Yom R o h o lso m n a rk te . — D e u t s c h l a n d .  

Dio B efestigung der Lago des r  h o i n i s  o h - w  e s t -  
f i i l i s c h o n  R oheisenm arktes hfilt an. Zw ar ist dio 
angerogto ProiaYeratiindigung der Hiindlerfirmen fiir 
lu sem b u rg er GieBereieiBen n icht zustandegekom - 
m en; da  aber die fiir das laufendo J a h r  Yerfugbaren 
M engen nur m ehr gering  sind, und anderseits sich 
im m er noch B edarf goltond m acht, so hat der Preis 
fiir die genannte Sorte w eiter erlioht w erden konnen. 
Ebenso haben dio P reise  der m eisten iibrigen Roh- 
oisensorten un ter dem  Einflusse der fortgesetzten 
N achfrage orneut angozogen. GroBero Mengen, dar
un ter auch fiir L ieferung in dor zwoiton Hillfto dieses 
Jah res , sind insbesondere an  m anganhaltigem  Eiaon 
verkauft worden. Ebenao sind in Thomaarohoisen 
bolangreiche AbschluBae, nam entlich m it dem Aus- 
lande, g e ta tig t worden. So wuBte die „Koln. Z tg .“ 
kiirzlicli von 20 000 t und nouerdings Yon weiteren 
60 000 t T hom asroheisen zu berichton, dio von rliei- 
nisch-w estfalischen W orken nach Belgien geliefert 
w erden sollen, das sonat nu r ganz geringo Mengen 
Thom asroheisen zu bezienen pflegt. Die Y erkaufe 
haben  ih ren  Grund in einer g e w iB s e n  R oheisenknapp- 
heit, die sich in Belgien bereits geltend m acht und 
dio dortigon W erke P reise  anlegen liiBt, bei denen 
die deutsehen H erste ller iliro R echnung finden. Die 
Abrufo, vor allem  in Stahleisen, bleiben nach wie 
vor rech t befriedigend. Die Preise stellen sich wie fo lg t:

f .d . t
j i

G leflereirohelsen Nr. I ab H u t t e ..................................... 63—65
w », H I  n * ..................................... 62—64

H Sm atit . . . .  ob H i i t t e ................................................64—66
BeM em erroheisen „ „ ................................................ 63—66
Siefreriander (Jualitats-Puddeieisen ab Slegen . . . .  63—60
Stahleisen, -weifies, m it n ich t iiber 0,1 % Phosphor, ab

S ie g e n ....................................................................... 60— C3
Dass. ab  rheln . W e rk e n ............................................ 60—63
Thom aseisen m it m indestens 1,5 % M angan fre i Yer-

b ra u e h ss te l ie .................................................................  60—63'/i
daste lbe ohne M a n g a n ............................................ ... . 56—591/)

Spieffelelsen, 10— 12 % .................................................63—65
Enffl. G ieBerelrohelsen Nr. I I I  fre l Ituh ro rt . . . .  73—74
L usem burger PuddeleU en, ab L u x e in b u r g .....50—511/*

„ Gleflereirolielaen Nr. I I I ............ 54—56

E n g l a n d .  — Aus M iddlesbrough wird uns 
unterm  29. y . M. wie folgt b e rich te t: Das Roheisen-
geschaft yerlief in dieser W oche rech t still bei festen 
Preisen . Die wegen Koksm angels gediiinpften Hoch- 
ofen sind w ieder in Y o lle m  Betrieb. Trotz des sturm ischen 
W etters sind die Yerschiffungen noch im m er erheblich

s ta rk e r ala im  Dezem ber. Die W arran ts lag e r w achsen 
zwar, jedoch viel langsamer ais im Yorigen M onate. 
Boi don H iitten sind n u r geringo Yorriito vorhandon. 
Sobald die Schiffahrt nach den nordischon H afen er- 
offnet wird, diirfte m an auf noch groBeron B edarf 
rechnen. Auch vom Inlande kom m en bessere Be- 
richte. M anche H iitten B ind  schon je tz t bis Mai aus- 
verkauft, und iiber Ju n i hinaus w erden sehr hohe 
Preise  Y e r la n g t ,  da die A bgeber sich n icht so wreit 
binden wollen. H am atite isen  iBt still, aber ebenfalls 
fest. — Die heutigen N otierungen sind: fiir GieBerei- 
eison G.M. B. Nr. 1 ab 55/—  bis sh 55/6 d, fiir Nr. 3 
ah 52/9 d bis eh 53/—, fiir H iiinatit in gloicben Men
gen Nr. 1, 2 und 3 sh 66/— , aam tlich netto  Kaaao, 
ab W erk, fur M arz/A pril-L ieferung. Ilieaige  W arran ta  
Nr. 3 notieren sh 51/9 d Kaase. In den W arran ta- 
lagern  befinden sich h ier je tz t 399 742 tons, da ru n te r 
361 880 tons N r. 3. — Die behufs L ohnbestim m ung 
fiir N oyem ber/D ezem ber erm itte lten  P re ise  Yon W alz- 
eisen und E i s e n b l e c h e n  zeigen eine d u r c h B c h n i t t l i c h o  
E r h o h u n g  um nur sh l / O 1/* d f. d. ton. Dies goniigt j e 
doch zur H eraufsotzung der Lohne um bIi 2 '/a. Be- 
m erkenaw ort ist auch die Zunakm o in der F ab rikation .

Stalilworks-Yerbaud, A ktiengesellsclia ft zu 
Diisseldorf. — In  der am  25. y. M. abgehaltenen  
H auptyersam m lung des S tah lw erks-Y erbandes w urde 
iiber dio G o a c h i i f t s l a g e  folgendes m itge te ilt:

Das InlandsgeschSft Y on H a l b z e u g  entw ickelte 
B ich w eiter befriedigend. Die K u n d s c h a f t  h a t aieh 
im allgem oinen fiir daa laufende Y ie rte ljah r y o II  ein- 
godeckt. D or Iiilandsverkauf fiir daa zweito Y ierte l 
des Ja h re s  w urde m it dem 25. d. M. freigegebon. 
Gleickzeitig wurdo der G r u n d p r e i s  um 5 J  f. d. t 
e r h o h t .  — Auf dem A uslandsm arkte sind ebenfalls 
F o rtsch ritte  zu Yerzeichnen; in B elgien sowohl wie 
in GroBbritannien erfuhren  die Preiso nonnonsw erte 
Erhohungen. — In schwerom  E i s e n b a h n o b e r b a u -  
m a t e r i a l  wurden m it den m eisten deutsehen S taats- 
b a h i iY e r w a l tu n g e n  die bostehenden V ertriige bis 1912 
v e r l i l n g e r t .  Die Y o r la u f tg e n  B edarfsm engen dieser 
Bahnen fiir 1910 sind fast durchw eg gerin g er ais im  
Y orjahre . D agegen ist das A uslandsgeschaft in  Yignol- 
schienen durchw eg rech t lebhaft geblieben u n d  groBere 
A uftrage zu befriedigenden P reisen  w urden wiedor 
abgeschlossen, die sich zum Teil au f m ehrere  Ja h re  er- 
strecken. — In Grubonschienen w urden die Jah res -  
abschliisse m it den rheinisch-w estfaliachen und den
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oborschlesischen d ru h e n  groBtontoils gc ta tig t. D er 
A bruf im Inlande yollzieht sich ruhigor, w ahrend das 
A usland dio bereits gemoldote A ufnahm efiihigkeit bei- 
behalten hat. — Das R illenschienongescbaft, das in 
den letzten  M onaten d o sY o rjah res Stiller lag, besserte 
sich in le tz te r Zeit ebenfalls entschieden; die An- 
fragen  aus dem  Inlande sowolil wie aus dem A us
lande haben  sich verineh rt und dio Abschliisse er- 
gaben in den letzten AYochen einen ziem lich um fang- 
reichen A uftragseingang . — In F o r m o i s e n  hat 
sich die K auflust in  le tz te r Zeit etwas gehobon; der 
Spezifikationseingang ist befriedigend und durfte fur 
dio nachsten  M onate eine Zunahm e erfahren . Die 
P reisfestse tzung  fiir das zweite Y ie rte ljah r soli in der 
nachsten  H auptversam m lung  orfolgen. — Im  A us
lande lieg t das Geschiift wie a lljah rlich  in der W inter- 
zeit ruh iger, doch is t auch hior der E ingang yon 
Spezifikationen zufriedenstellend. In  GroBbritannien 
ha t das Geschiift in le tz te r Zeit eino B esserung er
fahren  und durfte  sich nach AbschluB der Parlam ents- 
w ahlen  w eiter befestigen. Die nordiBchen L ander 
leiden noch un ter den gedriickten  Geschaftsyerhiilt- 
nissen infolge G eldm angels; besser liegen die Yer- 
hiiltnisse in H olland, der Schweiz und den Donau- 
liindern, wo eino lebhaftore Entw icklung der Bau- 
tiitigkeit zu erw arten  ist. Dor A uslandsabsatz yon 
Form eisen  w ar im K alenderja liro  1909 rund 50000 t 
Fcrtiggew ich t groBer ais 1908.

Yersaml des Stahlw erks -Yerbaudes an Pro- 
dnkten B . — D er Yersand des S tah lw erk s-Y erb an - 
des an P roduk ten  B im  Dezem ber und in den Monaten 
A pril bis D ezem ber 1909 gestalteto  sich wie fo lg t:

D ezem ber 1909 A prll/D ezem ber 1909 
t t

Staboison . . . . 264 578 2 236 951
AValzdraht . . . . 58 168 500 187
B l e c h e ....................... 75 635 667 337
R o h r e n ....................... 8 242 77 906
GuB- und Schmiede-

stucko . . . . 39 820 363 092
Insgesam t P rodukte  B 446 443 3 845 473
Slogorlśinder E lseusteinyerein, 6 .  m. b. H., 

Siegen. — In  der am 29. v. M. abgehaltenen H aupt- 
versam m lung des Yoreins beschloB dio M ehrheit der 
vertre tenen  Gruben, den Y erein vom 1. Ju li auf yier 
Jah ro  zu yerlangern . D em gegeniiber wurden seitens 
einzelner G ruben Sondorbedingungen gestellt, wahrend 
andere G ruben iiberhaupt n icht vortreten w aren. Dio 
Beschlusse der M ehrheit fur die V erliingerung des 
Y ereins sollen den noch nicht beigetretenen Gruben 
u n terb re ite t w erden m it der MaBgabe, ih ren  B eitritt 
bis zum 20. F e b ru a r zu erkliiren. Y orausgesetzt, daB 
nicht noch w eitere Y erhandlungen erfolgen, durfte 
eino einheitliche Y erlilngerung dos Y ereines heute 
noch frag lich  erscheinen und es ist nicht ausgeschlos- 
sen, daB sich in  letzterom  Fallo noch eine Y erkaufs- 
gruppo bildet.

Yerband deutscher Kaltwal/.werke, Hagcn i. 'W.
— In der am 27. y. Mts. abgehaltenen ordentlichen 
IIaup tversam m lung  des Y erbandes wurde iiber die 
M arktlage berichtet, daB das Geschiift sich befriedi
gend ontw ickelt habe, und daB in letzter Zeit groBo 
A uftrago hereingenom m en worden seien. Von einer 
w eiteren PreiBerliohung wolle man jedoch rorlaufig  
abaelien, da m an sich nach dor noch unbekannten 
w eiteren Preispo litik  der R ohm aterialienyerbande rich- 
ten milsse.

Yoreinignng rheinisch - w estfiilisclier Band- 
cisenw alzw erke. — In dor am 28. v. M. in Koln 
abgehaltenen Sitzung der V erein igung w urden die 
P r e i s e  fiir Zukaufe zur A bnahm e bis zum 1. Ju li 
d. J . um 5 f. d. t  e r h o h t .  D er Y erkauf fiir das 
d ritte  Y ie rte ljah r 1910 w urde noch nicht freigegeben.

Die staatlichen  B ergw erke, Hiitten nndSalinen  
in PreuBen wUhrend des E tatsjalires 1!)0S. * —
Der G esam tw ert der F o r d o r u n g  der Steinkohlen-, 
B raunkolilen-, E rz- und Salzw erke des PreuBischen 
S taates betrug  im R echnungsjahrc 1908 244218764 
(im vorhergehenden Jah ro  234861313) dio Beleg- 
schaft beliof sich auf 89723 (85718) Mann. A uf den 
staatlichen S toinkohlenbergw erken w urden bei einer 
Belegsclmft von 83391 (79159) Mann 19080126
(18 523275) t im W erte  yon 224415068 (212025366) J i 
gewonnon. Die Jah res le is tu n g  auf don Kopf der 
Belogschaft stellte  sich dem nach auf 228,8 (234) t, 
der D urchschnittsw ert einer Tonno Steinkohlen auf 
1 1,76 (11,45) t j( . Die staatlichen  Braunkohlenw erke 
łordorton 401240 (422 885) t im W erte von 1257497 
(1317608) J&, ihre B elegschaft bezifforto sich auf 533 
(545) Mann. A uf den E isenerzborgw erken wurden 
bei einer B elogschaft yon 587 (641) .Mann 58885 
(92624)t im  W erte  yon 703424 (1340919) .4  gowonnen. 
Auf den iibrigen E rzbergw erken des Staates erreiclite 
dio Fordorung an Blei-, Z ink-, K upfer-, Silber- und 
A rsenikerzen, Schwefelkies und Y itriolerzen 114797 
(103696) t, ih r W ert den B etrag  yon 10614419 
(12315154) w ahrend die Belogschaft 3361 (3375) 
Mann zahlte.

Die gesam ten H U t t e n w o r k s e r z o u g n i s s e  
d e s  S t a a t e s  ste llten  einen W ert von 24663 979 
(31042 526) VK> dar, dio Anzahl der H iittenarboiter 
belief sich auf 3978 (3907) Mann. Auf den fiinf 
E i s o n h u t t o n  wurden 33417 (52491) t E isen- und 
S tahlw arcn im  W erte yon 7 259243 (8 983038) 
hergeste llt, und zw ar 7461 (25415) t R oheisen im 
W erte  yon 618177 (1832475) 17683 (18165) t
GuBwaren im W erte yon 2746552 (3197322) J i, 4852 
(5211) t Stabeisen und E isenfabrikate  im AYerte yon 
2512034 (2434886) J i und 3421 (3700) t S tahl im 
W erte yon 1382471 (1518355) J i.  Dio Erzeugung 
ging dem nach um 19074 t oder 36,34 °/o, ihr W ert 
um 1723 804 J i  oder 19,19 °/o zuriick. B eschaftig t 
w aren in den E isenw erken 2217 (2121) Mann, also 
96 m ehr ais im Y orjahre . Die staatlichen  Eisen- 
hiitten O berschlesiens yerm ochten trotz der B c h le e h te n  
Lago dos E isenm ark tes gegeniiber dom Y oranschlage 
noch einen kleinen MohriiborschuB zu erzielen, da  die 
GieBereion und m echanischen AVerkstatten noch aus- 
reichend beschaftig t w aren. Die E igenhutten des 
H arzes liatten untor dem N iedergange der K onjunktur 
s ta rk  zu leiden. Bei der L e r  b a c h o r -  und der  
S o l l i n g o r h u t t e  w aren die in der ersten  H alfte  deB 
B erichtajahres erzielten P reise noch gewinnbringend, 
sie erroichten sp a ter abor einen solchen T iefstand, 
daB sio dio Selbstkosten n icht m ehr deckten. Die 
R o  t h e  h u t t e  erzielte zw ar fiir Roheisen etwas 
bessere P reise  ais im Y orjahre , diesor U m stand konnto 
jodocli n ich t die P reisa te igerung  dor Holzkohlen und 
die ungOnatige L age de r neben dem Hoehofen be- 
triebonen GioBerei ausgleichen. Auf den sieben staa t- 
lichen M e t a l l h u t t e n  wurden bei einer Belegschaft 
yon 1761 (1786) Mann 71,80 (80,60) k g  Gold, 57 492 
(45 972) kg Silber und 60371 (61580) t Blei, Kupfer, 
Z ink, Sciiwefelsaure usw. im Gesam tw erto yon 
17 404 745 (22 059 488) J(> dargestellt.

Der G esam tw ert der Erzetignisse der staatlichen  
B ergw erke, H utten  und Salinen bezifferto sich im Be- 
rich ts jah re  auf277 283 339 (274 193 983) .4 , erhohte sich 
also gegen das A 'orjahr um 3 089 356 (16 747 522) J i  
oder 1,13 °/o. Die B elegschaft bestand aus insgesam t 
96 845 (92 776) KSpfen und zahlte  som it 4069 Mann 
oder 4 ,3 9 %  m ehr ais im B etriobsjahre 1907. D er 
rcchnungsmiiBige IJeberschuB sam tlicher Staatsw erke

* K r. 40 der D rucksachen des H auses der A bge- 
ordneten, 21. L egislaturperiode, III. Session, 1910. — 
Argl. „S tah l und E isen“ 1909, 3. Feb., S. 198; 18. Aug.,
S. 1282.
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im Betrago von 16 136 710 (14 022 756) J t  iibertraf 
den UoberBchuB des Y orjahros um 1 513 954 «.£, blieh 
jcdocli liin tcr dom Y oranschlag  um 9 070 870 -K> zu- 
rilck. Dio UoborschOsse der Stnatsw erke in den 
Ietzten funt' Ja h re n  boliefen sieli wie fo lg t:

1904
1905
1906
1907
1908

auf

27 659 200 J t  
30 651 588 „ 
27 444 848 „ 
14 622 756 „ 
16 136 710 „

bpi elnp.r Beleg- 
MChaft ron

82 548 
84 244 
89 130 
92 776 
96 845

Mann

W estfiiliselio Brahtiiulustrio zu llainin i. W. —
Dio r u a s i B c h o  Z w o i g f a b r i k  der G esollaehaft* in 
B iga  erziolto im G eschaftajahro 1908/09 einen Rein- 
gew inn yon 225 648 Rubel.

Sociśtó Anonyme Belge dos Tóleries de Kon- 
stantinow ka (Ituliland). — Nach dem Berichte, 
den der Y erw altungsrat in der H auptyeraam m lung 
vom 13. d. M. ersta tte te , wurdo das Geschtiftajahr 
1908/09 in B einem  Boginn durch oinen hoftigen Riick- 
g ang  dor Proiso fiir Handolaeisen gekennzeiclinot. Dio 
v o n  T ag  zu T ag s ic h  y e r B c h a r fe n d o  lCriais yeranlaBto 
aclilieBlich gegen Ende D ezem ber 1908 die F abri- 
kanton, aich zu einer Y erkaufs-V ereinigung zuaam- 
menzugehlioBcn, um die Erzougung und die Preiae 
fur Handeiaeiaen zu regoln. D er M angel an Auf- 
tragen  veraniaBto daa U nternehm en, don Betrieb dea 
S tahlw erks einzuachriinken. T rotz der Schwierigkeiten 
zu A nfang dea B orichtajahres B chlicB t dasselbe besser 
ab ala daa Y orjahr. Daa gilnatige Ergobnis ftthrt der 
B ericlit in der H auptaache auf dio rogelmaBig yor- 
genom m enen B etriebsyerbessorungen zuriick, durch 
die eine Erm aBigung der Selbatkoaten moglieh war. 
D er Rohgewinn stellt sich auf 1 320 156,58 fr., dor 
R eingew inn nach A bzug yon 348 594,97 fr. fiir all- 
gomaino Unkosten, ZinBen, AbBchroibungen au f un- 
sichero Fordorungen u bw . auf 971 561,61 fr. Yon 
diesem  Botrage sollen insgeaam t 575 589,56 fr. zu 
Abachroibungen auf dio Anlagen yerwendet, 31 172,33 fr. 
der geaetzlieben R iicklage zugefiihrt, 64 799,72 fr. 
T antiem en an Aufaiclitarat, G eschiiftsfuhrer und An- 
gO B tellte yergiltet worden, so daB schlieBlich noch 
300 000 fr. ala D iyidende (6°/o gegen Oo/o i. Y.) zur 
Y erteilung gelangen.

Aus RalSIstnds B e rg w e rk s iin lu s tr ie .  — D as siid- 
russische Steinkohlen-Syndikat „ P r o d u g o l "  m acht 
der „Koln. Z tg .“ zufolge augenblicklich eine sehr 
achworo K risis durch. Die R egierung h a t dem Syndi- 
k a te  die jahrliclio  E ieferung yon 13 Millionen Pud 
Kohle entzogen. F e rn e r haben die Priyateisenbahnen 
yon der R egierung  den W ink bekom m en, alle ihre 
Bestollungen dom Syndikate zu entziehen. Yon den 
m eisten priyaten  E isenbahuen ha t nur die Siid-Ost- 
EiaonbahngcBellRcluift Beatellungen boi dem Syndikat 
gem acht. Die Kohlenzechen dea Syndikatos aind des- 
halb gezwungen, ihre F orderung  bis auf ein Mindest- 
maB einzuschranken. Dagegen ha t die R egierung den 
AuBenseitern die M ogliclikeit gegeben, ihre Leistungs- 
fah igkeit bedeutend zu erhohen. Anderseita aber 
k lagen  die AuBenaeiter, daB sie zu den m it der R egierung 
yereinbarten  Preison die Bestollungen nicht ausfuhren 
konnen. Ea w erden desbalb jo tz t zwischen ihnen und 
dem  Syndikat P rodugol Y erhaudlungen wegen in- 
oftizieller Syndizierung der gesam ten audrussiachen 
Steinkolilenindustrie gefiilirt. Man hofft zuyerBichtlicli, 
daB dieae Y erhandlungen zu einem Ergebnis filhren 
werdon, da eine A uflosung dea Syndikatea gleich- 
bedentend m it einem  Zusam m enbruch yon yielen be- 
teilig ten  K ohlenzechen aein wurde.

United States Steel C orporation. — W ie aus 
New Y ork gekabelt w ird, beschloB der AufaichtBrat 
des StahltrusteB in seiner am 25. v. M. abgehaltonen 
Sitzung, in der die A brechnung fiir daa yierte  Y ierte l- 
ja h r  1909 yorgolegt wrurde, au f dio V o rz u g B ak tien  
wie bisher eine V icrtoljahreadividende yon l 3/* °/o zu 
yerteilen und die im dritten  V ierte ljahro  yon 3/ j  auf 
1 %  erholite Arierteljabres-D iyidende fiir dio S t a m m -  
aktien auch fiir daa letzte Y ie rte ljah r 1909 beizubc- 
h a lten ; auBerdem soli noch aus dem ReiniiberschuB 
des Ja h re s  eino Sonderdiyidende yon 3/ł °/o gezahlt 
werden, so daB dio Jahresdiyidende yolle 4°/o be- 
tragen wird. Die Gesam teinnahm en B te llten  sich im 
yierton Y ie rte ljah re  auf rund 40 971 000 § gegen 
38 246 907 § in den yorhergehenden drei M onaten 
und 26 225 485 § im  Ietzten Y ie rte ljah re  1908. An 
unerledigten Auftriigen w aren am 31. D ezem ber y. J . 
6 021 864 t gebucht gegen 4 873 582 t am  30. Sep- 
tem ber 1909 und 4 698 546 t am  31. D ezem ber 1908. 
A uf die iibrigen Zifforn des Y ierte ljahresausw eises 
der Steel Corporation Bowie des ganzen Ja h re s  1909 
werden wir noch zuriiekkom m en.

B e s te ll iin g e n  auf E is e n b a l in m a te r ia l  in  den 
Y e re iu ig to n  Staaten. — W ie die „ Iron  T rade R eview “ * 
m itteilt, yersprechen die A uftrage dor nordam erikan i- 
schen Eisonbahnen fiir die E isenindustrie, nam entlieh  
an rollendem  M ateriał, im  laufendon Ja h re  w esentlich 
um fangreicher zu werden ais im Y orjabre , jedoch 
ohne daB sie die auBergewohnlich holien Ziffern der 
Jah ro  1905 und 1906 erreichen diirften. Die genannte  
Z eitschrift weiat dabei an H and einor S ta tistik  der 
G iiterw agen-Bestellungen, die yon der „R ailroad  Age 
Gazette" yeransta lte t worden ist, auf die bem orkens- 
w erte T atsacho hin, daB zwischen der E rte ilu n g  und 
der A usfiihrung der B estellungen dor B ahnen in dor 
R egel ein langeror Z eitraum  zu liegen pflegt. So 
betrug

Jahre bestc llten  gebau ten  
G uierw agen

1901 193 439 136 950
1902 195 248 162 599
1903 108 936 153 195
1904 136 561 60 806
1905 341 315 164 455

Diese Ziffern zeigen auf der einen S e ite , daB die 
A uftruge der E isenbahuen — und zwar hauptaiichlich 
unter dem Einfiusso der G eldteuerung — schon vor 
der Oktober-Kriao dea Ja h re s  1907 weaontlich zuriick- 
gegangen w aren, sio lassen ab er anderBeita auch or- 
kennen, daB dio E isenbahnen an der jo tz igen  Be- 
lebung dea E iaenm arktes der Y erein ig ten  S taaten  n icht 
ganz uubeteiligt sind. AUerdings iat der S tahlyer- 
brauch fur Eisenbahnzwecko, wie der A rtikel beson
ders bem erkt, driiben n icht in dem selben MaBe g e
stiegen, wie fiir yiele andere S tahlerzeugniase, so daB 
der Geschiiftsgang der Eisen- und S tah l induBtrie der 
Y ereinigten Staaten allm ahlich immer w oniger abhiingig 
w ird yon den Bediirfnissen der B ahnen.

Zur japauischeu Z ollgesetzgebung. — W ie der 
„Koln. Z tg .“ aus Tokio gem eldet w ird, en th a lt dor 
aratliche Tarifentwurf  neue Zollsatzo, yon denen die 
fur den deutachen H andel wiclitigen heryorgehoben 
seien. N ach G e  w i e l i t  (in Sen =  2 fiir daB Pikul 
zu rund 62 kg): Stabeiaen 60, D rah tstan g en  110, 
W ellblech 135, galyaniaierte D rah te  120 bia 135, ge- 
zogene R ohren 230, Zink 70, dicke Zinkbleche 295, 
Eieenbleche 125, Schiencn 80, B aum aterialien  190, 
Dam pflokom otiyen 760, Dam pfkesael 370, D am pf- 
m aschinen 400 bis 1600, Motore 500 bis 3000, eiek- 
trisch s M aschinen 700 bia 2600, K rane  390 bia 420, 
Pum pen 460 bis 1200, W erkzeugm aschinen 350 bis

Jahre
die Zahl de r d ie Zahl de r

b este llten  gebau ten  
O uterw ageu

1906 310 315 240 503
1907 151 711 284 188
1908 62 669 76 555
1909 189 360 93 570

* Ygl. „Stahl und Eisen** 1909, 3. Noy., S. 1759. * 1910, 13. Ja n ., S. 130.
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3750. Z o l l f r o i  bleiben diinno Zinkblecho. Gegen 
L ander, dio Ja p a n  nicht dio M eistbegiinstigung ge- 
w ahren, w erden Kampfziillo erhoben durch einen Zu- 
schlag bis zum Yolleu W arenw ert. Zollfroiheit bei 
W iederausfuhr innorhalb zwoier Ja h re  wird auf Schiff
baum aterial fiir auszufiibrende Schiffe gew ahrt.

Kohlon in Kiautschou.* — W io w ir einer dem 
R eichstago soeben zugegangonen „D onkachrilt be- 
treffend dio E ntw icklung des K iau tschou-G ebietes in 
der Zeit vom Oktober 1908 bis Oktober 1909“** ent- 
nehineu, haben sich dio im llin te rlan d e  der Kolonie 
gelegonen deutschen B ergw erke in dem Yorerwahnten 
Zeitraum e erfroulich entw ickolt. Die S c l i a n t u n g -  
B o r g b a u - G e s e l l  s c h a f t  ha tte  im B erichtsjahro  eino 
besonders s ta rk ę  S te igerung der Fórderm enge in ihren 
beiden K ohlenfeldern zu verzeichnen. Dio F a n g t s e -  
Grubo im  " W e i h s i o n - F e l d e  ha tte  in der Zeit vom 
1. O ktober 1908 bis 30. Soptom ber 1909 eino Forde- 
rung  yon 287 460,5 t gegen 183 010 t im vorhergegan- 
genen B e trieb sjah re  aufzuwoisen. Die chinesische 
Belegschaft, die im  F riih ja h r 1909 etw a 4800 Kopfo 
zahlte, nahm  d o ra rt ab, daB im  Septem ber durch- 
schnittlich  nu r noch etw a 2650 Mann anfuhren. Dieser 
R iickgang ist auf die B ehinderung eines Teiles der 
B elegschaft durch E rn tearbe iten  und die Abw anderuug 
eines anderen  Teiles nach den japanischen Fuschun- 
Gruben in der M andschurei zuriickzufuhren. E rfah- 
rungsgemiiB sind im W inter reichlichere Arbeitskrilfte 
zu erw arten . Dio Zahl dor im W eihsicn-Folde tiitigen 
deutschen B eam ten und Y orarbeiter belief sich im 
Septem ber 1909 au f 54 gegen 58 im V orjahre. Dio 
I l u n g s c h a n  - G rube im P o s c h a n -  Felde fiirdorte im 
B erichtazeitraum e 123 700,57 t gegen 48 458 t f  im Yor
jah re . Dio KohlenwiiBche am T setschuan-Schachte, die 
Endo Ju n i 1909 in B etrieb  genomm en wurde, h a t die ge- 
hegten E rw artungen  bisher erftillt. Im  F riih jah r 1910 
soli der Scliacht eine stiirkore Forderm aschine er

halten. Im  Septem ber 1909 beschaftig te dio Seliantung- 
B ergb au -G ese llsch aft im P o sch a n -T a le  20 Doutscho 
und 1750 Chinoson. In  welcliem Um fango die Kohlon 
aus beiden Foldern  nach T singtau befSrdcrt und dort 
Yorkauft oder Y ersch ifft wurdon, zeigt folgende Zu- 
sam m enste llung :

Fangtse-Kohle Hungschan-
Kohle

ange-
kommen

t

verkau ft 
oder 
Ter

ach! fft 
t

! Terkauft 
an£C- | oder 

konimen: ver- 
seblfTl 

t t

4. Arierte ljah r 1908 .
1. „ 1909 .
2. „ 1909 . 

1 3. „ 1909 .

23 760 19 429 
23 130 25 50G 
25 830 26 003 
23 250 22 260

1.3 046 8 576 
8 866; 7 594 
6 225 6 175 

12 210 10 667

zusam m en 
dagegen im Y orjahre

95 970 
50 147

93 198 
49 613

40 347 33 012
5 928 5 513

* Ygl. „Stahl und E ison“ 1909, 3. Febr., S. 199.
** D rucksacben des Reichstatres. 12. L egisla tur- 

Poriode. I I . Session, 1909/10. Nr. 195. 
i" Endgiiltigo Ziffer.

D urch Kriegsschiffo wurden 12021,5 t H ungscban- 
Kohle ubernom m en, wiihrend an dio Behorden in 
Tsingtau 11195 t F ang tse- und 2487 t H ungschan- 
Kohle gelio lert wurden. Dio Bescliaffenheit der Hung- 
schan -K o h lo  hat sich infolge g u ter Aufschliisse auf 
den boiden oberen T iefbausohlen noch gebessert und 
dio Kohle selbst sich, insbesondero bei Y erwendung 
fiir m oderne F euerungen  m it kunstlichem  Zuge, nach 
den inzwischen sowohl seitens der H andelsschiffahrt 
ais auch der deutschen M arinę geBammolten E rfah 
rungen, ais gute Schiffskohle bewiihrt. Die Fangtse- 
Kohle h a t sich fiir Feuerungen  m it groBem Ileiz- 
raum e und schwachem  Zuge nam entlicli auf dem 
Schanghaier M arkte gu t eingefiihrt. T rotzdem  bliob 
das am 31. Marz 1909 abgeschloasene letzte Geschiifts- 
ja h r  der Scbantung-B ergbau-G esellschaft noch in er- 
heblichem  MaBe Yerlustbringend, da fiir Fangtse die 
um fangrcichen Abdam m ungs- und V orrichtungsarbeiten  
im Friih ling  und Som m er 1908 und fiir Ilungschan  
die b isher goringe A bsatzfiihigkeit der F o rd cr- und 
Gruskohle ungiinstig eingew irkt haben.

Vereins-Nachrichten.
Yerein deutscher Eisenhuttenleute.

Berufung in das Horronlians.
D urch AllerhOchstes Y ertrauen  wurden am 27. J a 

nuar 1910 au f Lcbenszeit in das H errenhaus berufen 
die M itglieder unseres Y ereins, die I le rre n :

K ru p p  von Bohlen und  IlaJbach, Essen a. d. R uhr, 
Rem y, K gl. B orgrat, L ipine, O.-S.

Fiir die Vereiusl)ibliotliok sind eingegangen:
(Die E insender sind durch * bezeichnet.)

B u r g o s s * ,  G o o r g e  K .: The E stim a tion  o f  the tem
p era tu rę  o f  copper by optical pyrom eters. (From  
„B ulletin of the  Buroau of S tandards", Yol. 6.) 
W ashington 1909.

Bericht iiber d ie T d tig ke it des Koniglichen M aterial- 
prU fungsam tes* der Technischen Hochschule zu  
B erlin  im B etriebsjahr 190$. (Aus „M itteilungen 
aus dem Koniglichen M atorialprufungsam t zu GroB- 
L ich terfe lde-W est“, 1909.) Berlin (1909).

B ericht aber die X X I X .  ordentliche H auptrersam m -  
lung des Vereins* deutscher F abriken  feuerfester  
P rodukte . B erlin  1909.

Ygl. „S tah l und EiBen“ 1909, 24. Marz, S. 440. 
C onstam *, D r. E. J.: Die E rm ittlu n g  des Gehalts

an fiiichtigen Bestandteilen fester Brennstoffe. (Aus 
„Journalfiir G asbeleuchtung", 1909.) Miinchen(1909).

C o n s t a m * ,  Dr.  E.  J . , und Dr.  P.  S c h l a p f e r :  TJeber 
den Einflu/S der fiiichtigen Bestandteile fester B ren n 
stoffe a u f  den W irku n g sg rcd  von Kesselanlagen m it  
Innen feuerung . (Aus „Zeitschrift des V eroines deut
scher In g en ieu re“, 1909.) B erlin (1909). 

D i c h m a n n * ,  C a r l ,  Ingon ieu r-C hem iker: D er ba-
sische H erdofenprozep. E ine Sfcudie. B erlin  1910. 

H o l l ig  e r ,  D r. M .: Z  a r  titrim etrischen Bestim m ung
d er Schw efelsdure nach der Baryum chrom atm ethode. 
(Aus „Zeitschrift fur analytiscbe Chem ie”.) W ies
baden (1909). [P rofessor Dr. E. J . C onstam ,* Ziiricb.] 

Ma t B c h o B ,  C o n r a d :  Die geschichtliche E n tw ick 
lung  der A llgem einen E lektricita ts-G esellschaft*  in  
den ersten 25 Ja h ren  ihres Besteliens. (Aus „Bei- 
trag e  zur Gescbichte der T echnik und In d u strie11, 
I. Band.) B erlin 1909.

M o ld  en  b a u e r *  , D r.: Die S tre ik -  und  B oyko tt-
Versicherung. Y ortrag , gehalten  in der M itglieder- 
Y ersam m lung des M ittelrhein. Fabrikanten-Y ereinB  
in Mainz am  14. O ktober 1909. Mainz 1910. 

R eports (o f)  the E ngineering  S ta n d a rd s Committee*.
No. 21 and 29. (ReYised.) London 1909.

R eport, F ifth , (o f )  the E ngineering  S ta n d a rd s Com
m ittee* on w ork  accomplished. A ugust I s t  1908 
to Ju ly  Is t  1909. London 1909.

=  D i s s e r t a t i o n e n  =
F r i e d r i c h ,  C o n r a d ,  '£ip[.=Qttg.: Georg F riedrich

B ra n d er und sein W erk. D issertation. (Miinchen, 
Konigl. Techn. H ochschule*.) (1909.)
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F r a n z  S i m m e r s b a c h
Am 14. Ja n u a r d. J .  yorschiod in Bonn unser 

lang jah rigcs M itgliod, l ir .  D irektor F r a n z  S i m 
m e r s b a c h .

D er Y erstorbone w ar geboron am U . Dezem ber 
1841 zu Justush iltte  bei G ladonbach ais Solin des Iliitten- 
d irek tors J . Sim m ersbach. Nach dem Besuche der 
R ealschule I. Ordnung in Siegen wurde er 1850 Berg- 
baubeflissener in Ila lle  und bestand 1800 das E xam en 
ala B ergw orksexpektant. Dann 
diente er bei den D reizelinem  
in M unster, m achto ais Yizefeld- 
webel den Fcldzug 1804 und ais 
Offizier boi den „H acketauern" 
die Feldziige 1800 und 1870/71 
m it; er uahm  teil an den Kiimpfen 
um dio D ilppeler Schanzen so
wio bei Alsen, Koniggriitz, Metz,
M ars-la-Tour, Orlćans, Noisseville,
B eaune-la-llolando u. a. N icht we- 
n iger ais zelm m iliturische Aus- 
zeiclinungen, darun ter daB Eiserne 
K reuz, sclim uckten seine Brust.
N ach dem letz ten  K riege ilber- 
nahm  er w ieder seine 1'riihere 
S tellung ais G escliiiftsfuhrer der 
Zeche F ried rich  W ilhelm . 1872 
w urde er D irek tor der Salinę 
Rothenfeldo und Mitgliod der 
H andelskam m er Osnabriick, 1875 
L eiter der P r in z -R u d o lp h -IIu tto  
boi D iilm en, 1876 D irektor der 
Zeche C entrum , 1880 der Zecho 
L othringen und 1884 Gescliafts- 
fiihrer der Y ereinigung der K oksanstalten und Fott- 
kohlenzechen in B ochum , der Y orlauferin  d e B  W est- 
fiilischen K okssyndikates, in dessen Y orstand er boi 
seiner B egriindung e in trat. Im  W inter 1888/89 w ar er 
auch in S tollvertretung doB  Geh. B ergrats Dr. S c h u l z  
alB L eh re r an dor BergBcbule in Bochum tiitig. Im 
Ja h re  1905 w urde er bei dor Yorschm elzung des Koks
syndikates m it der A. G. R heinisch - W estfalisches 
K ohleusyndikat sto llyertretendes Yorstandsm itgliod 
dieser G osellschaft und zog sich nach dreijah riger 
T a tig k eit im Oktober 1908 in den wolilverdienten 
R uhestand  nach Bonn zuriick.

G l a s o r ,  E d u a r d :  Die Hannoversche M aschinenbau- 
Aktiengesellschaft norm als Georg E gestorff z  u L inden  
vor H a n n o ter.  D issertation. (Halle, Y ereinigte 
Friedrichs-U niY ersitat*  Ilalle-W ittenberg .) 1909.

l l o f l e ,  J a k o b :  Die M oore der bayerischen Hoch-
ebene ais Folgeerscheinung der E isze it. D issertation. 
(Munchen, Konigl. Techn. Hochschule*.) 1909.

K e i n a t h ,  G e o r g ,  ®ipL=Qng.: Untersuehungen an
M e/Stransformatoren. D issertation. (M unchen,Konigl. 
Techn. Hochschule*.) 1909.

S p i e s ,  F r i t z ,  S s ip L ^ n g .: Untersuehungen von nach  
dem P lasm oh jse-V erfahren  gewonnenen H efe-E n-  
zym tn .  D issertation. (Braunscbw eig, H erzogl. Techn. 
Hochschule*.) W urzburg  1909.

T u c k e r m a n n ,  E r n s t ,  3)ipL=Qng.: Regelung von
Zweitact-G rofi-G asm aschinen. D issertation. (Berlin, 
Konigl. Techn. Hochschule*.) (Potsdam  1910.)

Aemlerungen In der M itgliederliste.
Friedeberg, W alter !!., Ingen ieur d. A. E .O ., B er

lin NW . 40, K ronprinzen-U fer 21.
Ilolbeck, L ., D irektor d. A .G . fiir Kohlendestillation, 

Dusseldorf, Schadowstr. 30.
K ra u se , K a rl, Dusseldorf, Y ik toriastr. 33.
N iedt, H erm ann, $)ipt=$iig., Breslau NY I, K aiserstr. 90.

Sim m ersbach w ar ein e ifriger F o rd e re r der Syn- 
d ikatsbestrebungen und h a t durch sein lan g jah riges 
W irken der rheinisch-w estfalischen B ergw erksindustrio  
wesentlicho Diensto geleistet. Neben seiner p rak ti- 
Bchon B etiitigung w ar dor lle im gegangeno  stets sohr 
fru ch tb a rau f schriftBtellerischem  Gebiete. Soine ersten  
A rbeiten w aren B citrage zur Goschichte des deu t
schen SalinenweBeus (1872 und 1879) und des Sieger- 

liinderB orgbaues (1881). Seine Ab- 
liandlungen iiber die K okslierstel- 
lung gehoron zu den w ichtigsten 
E rscheinungen au f diesem  Gebiete. 
1884 veroffentlichto er dio „Bedin- 
gungen des KokBbrennenB“, 1887 
lieB er „Die K oksfabrikation  im 
O berbergam tsbezirk  D ortm und1* 
folgen. Dio m it dem V ercin  deut
scher E isenhiittenleute im  O ktober 
1890 ausgefuhrte Reise nach Ame- 
rika  gab ihm  AnlaB zu einem  in ter- 
essanten B ericht iiber den Kohlen- 
bergbau und den K ohlen transport 
in den Y erein ig ten  S taaton von 
Am erika. Im  Ja h re  1890 folgten 
alsdann die Y eroffentlichung iiber 
„Die F o rtsch ritte  der K oksfabri
kation im O berbergam tsbezirk  
Dortm und in den letzten  zehn 
Jah ren "  und im Ja h re  1900 in 
zwei Schriften  B eitriige zur Ge- 
schichte der Y oreinigungsbestre- 
bungen der K okereien im Ober
bergam tsbezirk  D ortm und, die ste ts 

ein wertTollcs historisches M ateriał bilden werden. 
W ahrend seiner letzten Lebenstage in Bonn w idm ete er 
sich seinem  Lieblingsstudium , der Geologie, und noch 
eine ganze Reihe von A rbeiten  ha tte  er u n ter der 
Hand, alB ilm der Tod zur groBen A rm ee abberief.

D er Y erstorbene w ar bei allen, die m it ihm  in 
B oriihrung kam en, wegen seines trefflichen C harak ters, 
B einer B escheidenheit und seiner L iebensw urdigkeit 
B e h r beliebt. Seino W erke s p r e c h e n  fiir ihn beBser, 
ais es W orte zu tun verm ogen. D urch Bein W irken  
ha t er ein A ndenken bei uns h in terlassen , das zu- 
gleich ehrenvoll und dauernd ist.

Oelsner, Dr. phil. O., Ingenieur, Niederzwiinitz bei 
Zwonitz i. Sa.

Oesterreich, Dr. M ax, G rubenbesitzer, K rasnopolje, 
Post Lozowaja - Pawlowka, Gouv. E katerinoslaw , 
IluBland.

Pah-ermacKer, E m il, Ingenieur, M ilwaukee, U. S. A., 
van B urenstr. 462.

Sonntag, R ichard, R eg.-B aum eister, D uisburg, K aisor- 
W illielm str. 5.

Spliethoff, W ilhelm , Ingenieur, D iimpten a. N ieder- 
rhein, Sekt. II, N r. 3/1.

Ultscher, Guido, Ing., D irettoro  genoralo della Soc. 
An. G. A. Gregorini, Lovere (Lago dTsoo), Italien .

W erner, K a rl, Ing., F ab riksle iter d. K upfer- u. M essing- 
w erke von Gustay Chaudoir & Co., W ien X I.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Bauwens, 2)r.=QHg. F ra n z, D usseldorf, H iittenstr. 82.
B rtu .il, G enera lsek retar der U sines M etallurg iąues du 

H ainaut, Couillet, Belgien.
E llingen, K a rl, S ip L ^ n g .,  Aachen, P e te rs tr. 8.
S a rto riu s, Josef, Ingenieur d. Fa. Ed. L aeis & Co., 

T rier.
Seedorff, Thoricald, 2ipl.=3[ng., F a . Ifo O fenbauges. 

m . b. H ., B erlin NW . 7, U nter den L inden 53.
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1. H e r s t e l l u n g s y e r 
f a h r e n :

2. F a b r i k a t i o n :

3. Ma  t o r  i a l -  
b e s c h a f f e n h e i t :

4. A u s s e h e n :

5. B e a r b e i t u n g :

6. A s p h a l t i e r u n g :

7. B e z e i c h n u n g :

D e u t s c h l a n d

M aschincnguti

gewohnllcher j T°" h°h"  j
Bau- und SHulcngufi

F estigke lt i

RohrenguB
(M uflenrohre zu Gas- und W asserleitungen, F lanachenrohre zu Gas-, 
Wagner- und D am pfleitungen, die zu die.sen Rohren gehorigen 

Form stucke)
Rohreugufi und Form stucke

Y e r e i n l f f t e  S t a a t e n  y o n  N o r d - A m e r l k a

GleBcrei-Rohei»en

I

M ittels Feilo und MeiBel 
bearbeitbare8 GuBeisen.

Naeh Form  und AbmesBun- 
gen entsprechend der Auf- 
gabe; GuB g la tt und sauber, 
frei yon H óhlungen und 

Spriingen.

L angsam , den Form yor- 
lialtnissen entaprechend ab- 

kiihlen. Sollen Saulen 
etohend gegoBson werden, 
so ist dies besonders an- 

zugeben.

Falls nichts anderea yorge- 
schrieben, graues, ziihes 

und weiches, m it MeiBel 
und Feile  bearboitbares 

GuBeisen.

Sauber und fehlerfrei ge- 
gossen. Querschnitt iiber- 
all gleich dem yorgeschrie- 

benen Flaclioninhalt.

Uingeachmolzen im Kupolofen odor Flam m ofen.

Die geraden Rohren norm aler Bauliinge sollen stehend Die geraden Rohren miiBsen stehend in trockenen Sandform en gegossen werdon. 10" (408 mm) oder :  
in gu t getrockneten  Form on gegossen werden. Kleine k leinere Rohren miisaen m it Mufle naeh oben oder naeh unten gegossen worden, wio yorgeschrioben. 
Dimensionen biB zu 40 mm ( l°/io") konnen auch 18" (457 mm) oder groBere Rohren miissen m it der .Mufle nacli unten gegosBen werden.

liegend gegossen werden. Die Rohren sollen n icht aus der Form , noch aus der Grubo genommen werden, aolango sie eine G liihfarbo !
aufw eiaen; sio sollen geniigend lange Zeit in der Form  bleiben, dam it eine unglciche Zuaammonziehung i

infolge der BloBlegung yermieden wird.

GuBeisen dicht im B ruch, yon g rauer F arb ę  und so Daa Eisen muB sta rk , z9he, gleiobkornig und weich genug aein, um das Schneiden und Boliron zu er- 
woich, daB mit MeiBel und Fcile  bearbe itbar. |m oglichen, und muB ohne Beim ischung yon SchlackeneiBen und dergl. hergeste llt werden.

a) R o h r e n .
R ohren gerade und im inneren und auBeren Durch- Die Rohren miissen m it Muffe und geradcm  Ende genau naeh den yorgcechriebencn AbmesBungon lier- 
inesser kroisrund. Rohren nnd Form stucke fehlerfrei, i gcstellt werden. Sie m ussen gerade und genau kreisrund, m it ibren inneren und auBeren Oberflacheu 
g la tt an den Seitenflachen, ohne Schalen und Riase. konzentriBcb und beziiglich dea auBeren D urchm essers genau den yorgeschriebenen AbmcBsungen ent-
Die Oberflache des GuBstiickes muB innen und auBen spreebend ausgefiihrt sein. F iir Rohren yon 4—24" (102—610 mm) einschlieBlich gibt es zwei Norinalien
yon Form sand und allen Unebenlieiten gerein ig t aein. fiir den auBeren Durchm., und fur ROhren yon 30—60" (762— 1523 mm) einschlieBlich gib t cb vior.

F iir Rohren yon 
4— 12" (102— 305 mm) einschlieBlich 1 A rt ForniBtticke 

1 4 - 2 4 "  (356— 610 „ ) „ 2 A rten „
3 0 - 6 0 "  (762— 1524 „ ) „ 4 „

b) F o r m B t i i c k e .
j D iese sollen in U ebereinstim m ung m it den yorgeschriebenen Scbnitten und AbmesBungen ausgefiihrt und
: miissen in jed er llin sich t geaund und wie yorgeschrieben geliefert werden. Die F lanscben a ller Mann-
locbguBBtiicke und -Deckel m ussen genau und g la tt bearbe ite t und zur Aufnahm e der yorgeschriebenen 

Bolzen gebohrt werden. Die Bolzen fiir die M annlochdeckel sind m itzuliefern.

c) R o h r e n  u n d  F o r m s t U c k e .
Gesund, g la tt, gu t gerein ig t, frei yon Schuppen, Blasen, Hóhlungen und sonstigen Feblern , welche aie fur 

don beabBicbtigten G ebrauch ungeeignet m achen.

Die beiden Enden miiBsen rechtw inklig zur Achae 
stehen. Flanschenrobren  werden nur m it D ichtungs- 
leisten und, wenn nicht anders beBtimmt, auch mit 
gebohrten Flanschlochern geliefert. “W enn letztere 
nicht gebohrt werden Bollen, so ist dies bei dor Be- 
Btellung besonders anzugeben. Ais Regel gilt, daB in 
der aenkrechten Ebene durch die AcliBe des R obres ■ 
sich keine Schraubenlocber befinden aollen. H ierbei 
ist Y oraussetzung, daB die Leitung und dio Abzwei- 

gungen w agereebt yerlegt werden.

; Die Riihren und Form stucke werden gleich naeh der 
D ruckprobe aaphaltiert. Vor dem Aaphaltieren w er
den sie auf eine T em peratur yon ~  150° C (308° F) 

erw arm t.
i Die Asphaitm asse darf keine waBBerloslichen Sub

stanzen enthalten und muB frei yon allen Bestand- 
teilen sein, die dem W asser irgendw elchen Geschm ack 
geben konnten. Die A sphaitm asse muB naeh dem 
A aphaltieren trocken sein, muB auf dem R ohr gut 

haften und darf weder abb lattern  noch kleben.

I Kein GuBstiick d a rf g e teert werden, wenn ea nicht ganz sauber und frei yon R ost und yon dem Ingenieur
yorher besicbtig t worden ist.

J ed eB R ohr und Form stilck wird innen und auBen m it K ohlenteerpech iiberzogen. Dem selben ist geniigend
| Oel beizufiigen, um einen g latten , zShen, und wenn erkalte t, gu t baltenden TJeberzug zu ermiiglichen.

Derselbe d a rf n icht B p rod e sein und auch nicht abblSttern. Jedes GuBstiick muB bis auf eino Tem peratur 
yon ~  149° C (300° F) unm ittelbar vor dem E intauchen erw Srm t werden, seine T em peratur boII bei 
E infiihrung der R ohren in das Bad n icht niedriger Bein. Die Oefen, in welchen die R5hren erh itz t w er
den, m ussen so angeordnet sein, daB alle Teile der R ohren gleiehmaBig erw arm t sind. Jedes GuBstiick muB 
mindeatens fiinf M inuten in dem Bade bleiben. Das Bad muB auf 1490 Celsius (300 “ F) (oder w eniger, 
wenn es derlngen ieu r anordnet) erw arm t werden, die T em peratur soli auf dieser Hobe erhalten werden,

solange das GuBstiick e ingetauebt ist.
W enn notig, sollen frisches Pech und Oel beigefugt werden, um das richtige M iachungsyerhiltnis aufrecht 
zu erhalten . Die Kufę muB en tleert und m it friacbem Pech gefullt werden, wenn diea aeitens des In- 
genieura- fiir erforderlich gefunden wird. Naeh dem T eeren muBBen alle RObren yon dem iiberfliiBBigen

Teer BorgfSltig befreit werden.
Jedes Rohr oder Form stuck, weiches nocbmals g e teert werden soli, muB erat sorgfaltig  abgekra tz t und

gerein ig t werden.

Auf der AuBenwand der Rohren und Form stucke soli Anfangabuchstaben des F abrikan ten  mussen auf jedem  R ohr und auf jedem  Form stiick aufgegossen sein.
die Fabrikainarke und der innere D urcbm esser auf- Falls der GuB auf B estellung erfolgte, gelten beBondere Y orachriften. Gewicht und nahere Bezeichnung

genommen sein. miissen in weiBer F a rb ę  aufgem alt werden.

l i O k u m o t l Y - Z y l i n d e r Orau-IMflenguił

GuBeisen aus dom Kupolofen, falls n icht llochofon- 
eisou yorgoBchrioben.

; Gegossen in oiner trockoncn j 
Sandform .

Cłuter, dichtkorniger flrau- 
EisenguB.

i G latt, gu t gereinigt, froi 
yon Blasen, Lochom ,

[ 8chrum pfungon,R issen odor 
anderen Feblern und ont- 
sproebend den Zeiohnungen.

Genau in U ebereinstim m ung m it dom Modeli, froi 
yon Riason, Feblern und anormalon Schrum pfungon, 
sonst (iboreinHtimrnond mit don bosonderon Voroin- 

barungon.

i Jed e r Zylinder muB auf 
beiden Seiten die Markę 
des Fabrikanten , .d ie  lau- 
fende Num m er, Datum  und 
die A uftragsnum m er auf

gegossen haben.
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8. O o w i c h  t:

9. Lf l ngo :

10. N o r  m a 1 i o n :

11. P r  il f  u n g d o r  A b - 
in o a a u n g e n :

12. O h o in i so li o U n t e r -  
u u o h u n g :

18. Cl i en i i Hche  Zu-  
8 a ni m o n a e t z u n g :

14. P h y  gi k l i l i ach  o 
E i g o i i a c l u i f t o n :  

n) B l o g o p r o b e :  
A rt und W eisodor Prilfuug:

H erstellung  des Probe- 
ataboa :

!) <• u t » c h 1 a n d Y e r e i n t g t e  8 1» a t e n v o n  N o r d - A m e r l k a

Mascłii

gew ohnlłcher

aenguB

von hoher 
Festigkeit

Hau* und Situlengutt

Rohren guli
łMuffenrohrc tu Gm- und W nsserleltunęen, F lansebenrohre zu Gar-, 
W a 9 ser- und DampfleituuKen, die zu diesen Rohren gehSrlgcn 

ForrostUcke)
IlohrenguB und Formgłucke GleBerel-Roheisen LokomotiT-Zylinder GrAU-ElsenguD

Dio Eralialtung dor vorge- 
schriobonen W andstftrko ist 
durch Anbohren an geeig- 
neton Stellen jedoBinal an 
zwei oinandor gegenilber- 
liogondon Punkton boi lie- 
gend gogoasoiien Sfiulou in 
der dem etwaigon Durch- 
Backcn der Kenio ont- 
aprcclionden R ichtung nach- 

zuweison.

! Normalgowicht ~= Norm alabm essungen 
X i , 25 (apez. Gewicht)
X  1,16 ftlr norm ale Formetiicko 
X  1,20 „ „ Kriimnior

Das dor Verroch|iung zugrundc liegondo Gowicht ver- 
etoht sich fAr den fertig  geteerten  Zustand.

Normaltabollo i)oa „Vereino8 Deutachor Gas- und 
W a sB erfa ch m an n o r"  und doB „Yereines Doutacher In- 
goniouro“, aofern nicht SonderTorachriften erlaaaen 
worden. Die ftufieren AbmeBsungen aftmtlichor Rohren, 
aovrie die innorpn Abnieaaungen der Muiren aind 

unabSnderlich.

Das fiir die Y errechnung in ISetracht kommende Gewicht wird erm ittolt nach Anbringen dea Ueberznges.

Mindestens 12' (3,05 m) auaschlieBlich Mufle.
Fehlerliafte Verbiiidungaeuden bei Rohren von 12" (305 mm) oder groBerem D urchm esser konnen anf 
einor Drehbank abgeschnitten werden und durch ein H albrundeisen in einer am Endo der Rohre ge-

schnittenen Nute zusammongezogen werden.
GemaB den Norm alien der „Amoriean Society for Toating Materiale".

Die Muffen und Yerbindungsouden miisaen mit kroiaformigen StichmaBen geprtift werden.

Mttaaon dio Probestiilio aus irgcnd einem Grunde in getcilton Fornitn zum AbguB kommen, so ist der 
Probeatab boi dor Priifung dorart auf dio Probierm asehine zu legon, qaB der D ruck Benkrecht zur Ebene 
dor GuBnaht erfolgt. Dio Probeatabe werden in unbearbeitetem  Zuaiand, alao m it GuBhaut, der Probe 
imtorworfen. Dio liiegefeBtigkeit und die Durchbiegung bis zum Brucjie iat bei allm ahlich zunehm ender 
Belaatung in dor Mitte der Probeatabe featzustellen. Mit GuBfehlerji bohaftote Probeatiibe bleiben bei 
dioser Festatellung auBor Botracht. Ala niaBgobendo ZilTer gilt daa M ittel der Ergebnisse fehlorfreier

Probeatabe.
GuBliingo 650 mm (2519/ss"). Kalla die Probeatabe an daa GuBstQck nngogoasen werdon, sind besondere 
Y ereinbarungen zu tretfen. Die Probeatabe aind in getrockneten, miSglickat ungeteilten Form en atehend 
bei Bteigendom GuB und liei m ittloror GieBtem peratur dea GulSeiacna a«a dem selben Abstielio, wolcher zur 

A nfertigung dor Gulistiieke Yerwonduug fand, herzuatellen und bis zur E ikaltung  in don Form en zu belassen.

Empfohlen.

GewichtBmengen: 
Siiizium 1,00—3,50 o/o, 
Schwefel 0,04—0,10% , 

GeBamt-Kohlonstoff 3,00 
bia 3 ,8 0 %  

M angan 0,20— 1,50 o/0) 
Phosphor 0,20— 1,50%

Siiizium 1,25—1,75 % , 
Phosphor m ai. 0,9 °/o, 
Schwefel max. 0,10 o/0.

Gegossen am Ende in 
trockenem Sand.

Wenn die Querschnitte woniger ala (13 mm) dick
91nd, nicht Uber ° '08 %  Schwofel.

N\enn die Querschnitto wenigor ais 2" (51 mm) dick 
aind, 0,12 o/0 Schwefel.

Sonst (medium caatinga) 0 ,10%  Schwofel.
I
I

BelastuUg in der Mitte, Durchbiegung beim Bruch zu 
notieren.

Tu Z"\? * ,n^ sen *n einer Form  gegossen worden. Das Modeli der Stabc jgt ,n der n/ chŁgtehenden Ab.

i ? 0261? 1' Oas Modeli darf yor dem Heraus- 
i o-riinn V  wcrden. Dor Form kasten muB mit

1' ° rn,8ai’d gefallt werden. DieBer Sand muB 
dnrpli -UCQ-eu v  Scw81miich sein, gut gem ischt und 
1 * 1 “  S,1eb, ? r- ,8 sesiebt werden. E r muB im Yer- 
Die Knrm n Formaand gem ischt werden.
bart um! S^ichmBBig eingestam pit, ziemlich
werden hB ^OC, ,n se‘n > e» darf nicht gegossen 

i dw  P n L  ^ ^ r  ^ aH i8t' Der Probeatab darf aua 
: so weit erknltnf • ? genommen werden, ais bi8 er 

ist, um mit der Hand angefaBt werden 
zu konnen.

(SOfimm} (387mm) 

Abbildung i.

I lichejW eiaB01!,61!, Łerumgeworfen oder in ahn- 
! ,o r  P,ehl*nd«1‘ w erten. Dio Stabe miissen

-----------------— '6 eipfach abgeburstet werden.



ln te rnationaler Y erband fur die M aterialpriifungcn der Technik. Yergleichende Zusammenstellung der Lieferbedingungen fur Gufieisen in Deutschland und den Yereinigten Staaten. Tafel V.

Anzahl der P robostiibe:

GroBo des P ro b estab ea :

BruehbelaBtung:

Biegefestigkeit:

Yerlangto D urchbiegung:

Entfernung der U nter- 
etfltzungspunkte:

Geschsvindigkeit d. P ro b e :

b) Z e r r e i B p r o b e :

c) D r u c k p r o b e :
Hohe des D ruckes:

Dauer der D ruckprobe: 

A bbam m ern:

15. A b w e i c h u n g e n :  
W andstarke:

Durclimeaaer:

L an g e :

D e u t s c h l a n d

MaschlnenguB

gewolinlicher von hoher 
F estigkelt

RohrenguB
! (MufTenrohre zu (Jas- und  W aanerleiiungen, F lanschenrohrc zu Ga«-, 

Bau- und SJlulenguB W asser- und D am pfleltung^n, die zu diesen Rohren gehorigen
Formstilcke)

L ange: 600 mm (23s/s") IjStjge : 600 mm (235/8")
D urchm .: 30 mm ( l ’/n ") D urchm .: 30 mm ( l 3/io")

etwa 495 kg j etwa 600 kg  etwa 455 kg (1000 lba.) 
(1090 lbs.) i (1320 lbs.)

28 kg/qm m  34 kg/qinm 
(173 1 t/sq. in.) (213/b t/aq. in.)

min. 7 mm min. 10 mm
c v ' )  e v ' )

26 k g / q m m
( 1 6 ‘/a t/sq- in-)

min. 6 m m  (*/<")

L ange: 600 mm (235/e") 
Durclim : 30 mm ( l3/ic")

min. 26 kg/qmm 
(16*/! t/sq. in.)

min. 6 mm (‘/«")

G ilt nur fiir Gas- und 
W aaaerleitungBróhren und 
bieibt in der Schwebe fur 

Dampfleittfngen.

Botriebadruck -(- 10 a t (152*/< lbs./B q. in.). Deutsche 
N orm alroliren aind auf 20 a t (2847-2 lbs./sq. in.) 

W asserdruck zu prilfen.

*/2 bis 1 Minutę

; W ahrend der D ruckprobe m it einem achmiedeisernen 
! H am m er mit gerundeten Bahnen von 1 kg Gewicht 

und norm aler Stiellange mit miiBiger Kraft.

Der U nterschied der W and- 
dicken einea Querachnittea 
d a rf bei Saulen bis zu 
400 mm mittl. DurchmeaHer 
und 4 m Lange dio GriSBe 
von 5 mm nicht iiberschrei- 
ten. Bei Saulen von groBerer 
Lange wird der zulassige 
U nterschied fiir je  100 mm 
m ehr DurchmeBaer und fiir 
je  1 m M ebrlange um '/2  mm 

erhoht.

Auf Koaten der Lichtweito bei geraden Rohren von : 
25 bis 125 mm ( 31/ 32 — 47/s" ) 1. W. f i  5 0/o

125 „ 225 „ (47/s -  82T/s2"> „ „ ± 1 2  ,
250 „ 475 „ (9” /s j—18” /i6") .  .  ±  11 .
500 mm (19” /io") und dariiber +  10 ,,

F u r norm alo Form stucke ist die doppelte Abweicbung 
zulaaaig wie fur gerade Rohren. F u r Leitungen, dereń 
M ateriał zerstorenden Einfliissen a u a g e B e t z t  i»t, ist die 
W andstarke gegeniiber der norm aien entsprechend zu 

erliohen.

Falls durch eine V erstarkung des Schaftes oach eine 
Y erstfirkung der Muffe bedingt wird, so g eh t dies auf 
Koaten der iiuBeren Muffenform. Die dafiir entetehen- 

den Modellkosten sind vom B esteiler zu tragen.

Rohrengufl und Form stucke

Y e r c i n i g t e  S t a a t e n  v o n  N o r d - A m e r l k a

G leB erci-R oheluen

1 bis 3 Ton jedem  Abstiche

Lange : 26" (660 mm) 
Breite : 2" ( 51 „ )
D icke: 1" ( 2 5  „ )

1900 lba. (860 kg) fiir Rohren von 12" (305 mm) oder weniger 
2000 lbs. (910 kg  „ Rohren iiber 12" (305 mm)

min. 0,300" (7 */* mm) fiir 12" (305 mm) oder kleinero ROhren 
min. 0,32" (8 mm) fiir Rohren iiber 12" (305 mm)

24" (610 mm)

150 bis 300 lbs./sq. in. (10*/a bis 21 at/qcm )

U nter D ruck und wenn yom Ingenieur rorgeschrieben.

R o h r e n :
3 -0 ,0 8 "  (2 mm) bei Rohren bis ausschliefilich 1" (25 mm) W andstarke ±  0.10" (2*/* mm), bei;R 5hreu von

1 "  W a n d B t S r k o  u n d  m e h r .
Im  Falle  die LSngo 8" (203 mm) in irgond einer R ichtung nicht iibersteigt, sind auBerdem noch zueStz- 
liche Abweichungen von den N orm alstarken von 0,02" ( ‘/a ram) iiber die oben angegebene Tolerauz erlaubt. 
Form stilcke von norm aien Modellen diirfen eine Abweichung von 50°/o tlber die Toleranz haben, welche

fur gerade Rohren z u g e l a s B e n  i s t .

R o h r e n :
± 0 ,0 6 "  ( l ’/ł mm) bei Rohren von 16" (406 mm) D urchm esser oder weniger. 
- L n r ia "  ' 18, 20 und 24" (457, 508, 610 mm) Durchm .± 0 ,0 8 "  (2 
+  0,10" (2»/: 
+  0,12" (3 
± 0 ,1 5 "  (3’/.

)
- )
,  ) 
» )

30—36 u. 42" (762—915 u. 1067 m m )
48" (1219 m m )  DurchmeBser.
55 und 60" (1397— 1525 mm) Durchm esser.

fiOkomotW-Zyllnder

1 fiir jodon Zylindor

L ange: 14" (355 mm) 
D urchm .: I lj i“ (32 mm)

: min. 3000 lba. (1360 kg)

G rau-K lsenguB

4 v o n  jedem  Abstiche.
Wenn d e r  Abstich 20 t  i i b o r B c h r o i t e t ,  s o  m i i s s o n  f i i r  j 
j o  20 t  o d e r  B ruohteile davon zwei w o i t o r o  Stftbo i 

gegosBon werden.

L iinge: 15" (381 mm) 
D urchm .: 1 */*" (32 mm)

2500—3300 lbs. (1140— 1500 kg)

min. 0,10" (2‘/a mm) 

12" (305 111111)

min. 0,10" (2’/» mm) 

12" (305 mm)

20 40 Sekundon fiir oine D urchbiegung von 0,10"
(2'/» mm)

Wo Y orgoB cbrioben.

F o r m s t i l c k e : *
0,12 (2 mm) bei Form stiicken von 16" (406 mm) DurcbmeBaer oder weniger.

+  0,15 (33/« „ ) „ „ 18, 20 und 24" (457, 508 und 610) mm Durchm esser.
-0,20 (5 „ ) „ „ 30—36 und 42" (762—915 u. 1067) mm

+  0,24 (6 ,  ) „ „ 48, 54 und 60" (1220, 1372 u. 1525) mm „
F iir M uffendurchmesser und AuBendurchm esser der Spitzenden.

+  20 mm (“ /sa") in den B au langen ; kiirzere Rohren 
bia zu 5°/o der G esam tlieferung. M inderlange bis
1 m  (3,3') weniger ais norm ale Lange.
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Gewicht:

Chomlscho ZiiBUmmon- 
B otzung:

10. Z u r ilek  w oi b u  ng :

D e u t s c h l a n d Y e r e l n l g t e  S t a a t e n  v o n K o r d - A m e r i k a

M aschinengufl

gewobnllcher von hoher 
F estigkelt

* I Rohrnnguti
! (M uffcnrohre 7.u Gas- und W asserleitungen, F lansehenrobre zu Gas-, 

iiau- und, aaulenguli W aw er- und D am pfleituogen, d ie zu diesen Rohren gehdrigen
Form stucke)

RohrenguB und  Form stucke Gieflorel-Roheisen Lokom otly-Zylindcr Grau-EisenguC

Bei geraden R o h ren ........................... y-- 5 °/o R o h r e n :
Bej F o rm s tttc k e n ........................... .... ±  10 „ — 5 °/o fur Rohren von 16" (406 mm) oder kleinerem  Durchineaaer.
Bei Doppelabzweigen und acliwie- — 4 „ „ „ iiber 16" (406 mm) Durchm esser.

rigen fc o rm a t i ic k e n .......................^  15 s 'K e in e  C eberschreitungen des norm alen Gewichta ais diejenigen, welche oben fiir die vorachiedenen GroBen
AuBgcnommen biervoij sind Abzweigstiicke von m ehr ■ angegeben Bind, werden bezahlt. Das Gesam tgewicht, welcliea fiir dio Bezahlung in B etracht kommt, darf
ais 400 mm (153/ł") Dnrchin., dic grSBere W audstitrke | fiir jede erhaltene GroBe und A rt Rohren den Betrag der norm alen Gewichte derselben Anzahl Stiicke
und unter TJmstitnden Y eratiirkungen dureh Rippen der atigegebenen GroBe und A rt um m ehr ala 2 °/o nicht iiberschreiten.

erhalten . ... , ,1’ o r m a t ii c k o :j
— 1 0 %  fiir Rohren von 12" (305 mm) Durchm esser oder weniger.
— 8 „ „ „ iiber 12" (305 mm) Durchm esser.
— li) „ „ K rum m er „ Y “ Stiicke und Hosenrohre.

Keine UeberBcbreitungen des norm alen Gewichtes ais diejenigen, w elche oben fiir die Y orschiedenen GroBen
angegeben sind, werden bezahlt.

Gulistilcko m it Fehlern, welche die F estigkeit der 
R ohren nachteilig  beeiniluaaen, aind von der L ieferuug 
auageachloBaen. Kleiuere Miingel, die dureh die N atur 
des GieBverfahrons un?erm eidlich sind und die Brauch- 
barkeit dea botreiTenden GuBatiickes in keiner W eise 
in F rage  stellen, diirtun n icht zuruckgew iesen werden.

Verstopfen oder Spachtein fehlerhafter Stellen ist n icht zugelasaen. Zuruckgewiesen w erden: Rohren, 
welche an der Yerbindungsstelle fehlerliaft B i n d ;  Rohren, dereń Gewicht um m ehr ala 5 o/o bei 16" (406 mm) 
oder kleinerem  Durehm ., 4 °/o bei groBerem Durchm . ala 16" (406 mm) unter dem N orm algewicht iat; 
Form stilcke, dereń Gewicht um m ehr ais 10 o/o bei Rohren von 12" (305 mm) oder kleinerem  Durchm ., 
8 °/o bei groBerem Durchm . unter dem Norm algew icht ist. Daa Gewicht der Krum m er, „Y “  Stiicke und 
H oB enrohre d a rf  ausnahmsweise um 12 o/o unter dem Norm algewicht Bein. Bia zur vollstandigen Erledigung 
des A uftrages kann jedea Rohr odor Form stiick zuruckgewiesen werden. Sobald jedoch die M aterialien 
am -rereinbarten Orte abgenom m en worden sind, ist der Fabrikan t fiir Rohren und Form stilcke, welche

rissig  sind, n icht m ehr yerantwortlich.

Silizium +  25 % , Schwefel 
keine Toleranz nach oben, 
Gesam t - Kohlenstoff keine 
Toleranz nach unten, Man
gan i  20 °/o, Phosphor 
+  15o/0 dea angegebenen 

Prozentgehaltea.

AKADEMIA HUTNICZA^
m m *

Dam it die betreffenden GuBstUcke angenom m en w erden 
konnen, mufi ein Probestab von den beiden eines jeden 

Satzes den Anforderungen entsprechen.


