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Unbegrindete Angriffe gegen die deutsche Eisen-
und Stahlindustrie.

| jer Abg. Hue hatte in der Reichstagssitzung

vom 6. Februar d. J. eine Flut von An-
griffen gegen die deutsche Eisen- und Stahl-
industrie gerichtet; er hatte, wie die ,,Kdlnische
Zeitung® in ihrer Abendausgabe vom 13. des-
selben Monats ausfihrt, die Verhaltnisse int
Eisen- und Staltgewerbe als ein noch ganz un-
bekanntes Land fir die Sozialpolitik bezeichnet,
und dann als ein ,,Wissender* von diesem Lande
ein Bild entworfen, das die Abgeordneten einiger-
mafRen an Dantes Holle erinnern mufite: ,,Andert-
halb Millionen Arbeiter arbeiten dort mit unbe-
schrankter Arbeitszeit hei einer Hitze im Winter
von 40 Grad, im Sommer,in der reinsten Holle.
Die Zustdnde sind geradezu grauenhaft. Feucr-
setriecbe haben zum Teil 24stédndige Schicht
.ohne Pausen.” Frauen und Kinder wirden in
diesen Mordbetrieben beschéftigt. Die Kranken-
zifter sei erschreckend, die Unfallzifter noch
schlimmer als in den Bergwerken. Eine Unter-
suchung der Zustdnde sei unbedingt erforderlich.
Ein derartiges Nachtbild menschlichen Elends
wird nun zwar kein vernunftig Urteilender dem
sozialdemokratischen Redner auch nur einen
Augenblick geglaubt haben. Er wird sieh viel-
mehr gesagt haben, dafl in einem Lande mit so
hochgebildeter Arbeiterschaft, so opferwilligen
Unternehmern, so steigender Lebenshaltung, so
langjahriger staatlicher Arbeiterfursorgo, wie
Deutschland sie aufzuweisen hat, derartige Zu-
stande gerade in dein Industriezweige einfach
unmdoglich sein mussen, dessen Leistungen unser
Vaterland in erster Linie seine achtunggebietende

V.ss

Stellung auf dem Weltméarkte verdankt. Er
wird die Schauermdr um so weniger fur Imre
Muinze genommen haben, als sie von dem Redner
einer Partei ausging, die geradezu von der Ver-
lasterung des deutschen Unternehmertums lebt
und seihst durch die groRartigsten Taten der
Sozialpolitik nicht davon abgebracht werden
kann, an dem Feuer verewigter Unzufriedenheit
ihr Parteisiipplein zu kochen.  Immerhin gilt
das Sprichwort, daR bei jeder Ubeln Nachrede
etwas hangen bleibt, auch von den Reden der
Parlamentstribiino, und bd&swillige Neider laufen
im Inlande wie im Auslande genug herum, die
derartige Nachrede willkommen heilRen, um der
deutschen Eisen- Und Stahlindustrie etwas am
Zeuge zu flicken. So war es denn nitzlich
und verdienstlich, daR der Abg.. Dr. Beumer
die Angriffe des sozialdemokratischen Abge-

.ordneten in der Reichstagssitzung vom 12. Fe-

bruar in einer Rede zurlckwies, die nach dem
amtlichen Stenogramm folgenden Wortlaut hatte:

M. H.! Der Hr. Abg. Hue, den ich zu
meinem Bedauern heute nicht hier im Hause
sehe, hat mich am 6. dieses Monats beim Etat
des Reichsamts des Innern gefragt, ob ich jemals
in einem Walzwerk; oder in einem &ndern Feuer-
betriebe gearbeitet habe. Tcli muf? leider auf
diese Frage mit ,,Nein“ antworten, aber docli
zugleich feststellen, dal sich auch der Hr. Abg.
Hue seit 1894 dieser Tatigkeit nicht mehr hin-
gibt, sondern sich lediglicli auf geistige Arbeiten
am Redaktionstisch und auf der Rednertribline
beschriankt. Wenn' er aber durch solche Fragen
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andeuten will, als oh ich kein Mann (los prak-
tischen Lebens sei und niemals die Arbeit der
Hand kennen gelernt habe, so will ich dem
Hrn. Abg. Htie und seinen Parteigenossen ver-
raten, daf ich seit meinem siebenten Lebensjahre
korperlich schwer gearbeitet, habe, dal3 ich als
Knabe und Jingling in der Landwirtschaft
meine Ctymnasialstudien mit der Arbeit der
Hand teilen muflte, daR ich Hitze und Killte
habe ertragen lernen, und dafl ich als Knabe
und Jingling hdufig mit einem mehr als vier-
zehnstindigen Arbeitstag nicht ausgekommen
hin. Man war in meiner Jugend noch nicht so
empfindlich im Punkte der Ueberbiirdung. M. H.,
ich segne aber heute die schwere Jugend, die
ich durchgemacht habe; denn sie hat mich das
Leben kennen gelehrt. Sie hat mir gezeigt,
wie schwer es ist, mit der Hand zu arbeiten;
sie hat mich aber anderseits auch kennen ge-
lehrt den Wert der Arbeit und mir die Er-
kenntnis fur immer ins Gedé&chtnis geschrieben,
dal? der Mensch nicht durch Vorspiegelung ge-
wisser politischer Parteien glicklich werden und
vorwérts kommen kann, sondern nur durch
eigene Arbeit. (Sehr richtig!) Die Anzapfung
des Hrn. Abg. Hue, ob ich in Walzwerken ge-
arbeitet habe, verfolgt ja einen ganz bestimmten
Zweck: man will mich den vielen Arbeitern
meines Wahlkreises gegentiber als bequem leben-
den Menschen hinstellen. Auch das wird Ubrigens
der Hr. Abg. Hue nicht fertig kriegen; denn
in meinem Wahlkreise weill man von mir auch
in Arbeitorkreisen ganz genau, dal ich auch
heute noch nicht selten einen sechzehnstiindigen
Arbeitstag habe, wenn ich die schweren Pflichten
meines Amts erfullen will. Der Hr. Abg. Hue
mufl} sich also fur seine Fragen und Vergleiche
andere Personen aussuchen als mich.

Was nun die Ubrigen Ausfihrungen des Hrn.
Abg. Hue anlangt, so werden sich, glaube ich, die
Arbeiter selber am meisten gewundert haben, als
sie lasen, in welch unglaublichen Verhéltnissen
sic auf den Hutten der Eisen- und Stahlindustrie
arbeiten. M. H., wenn das alles wahr ware,
was der Hr. Abg. Hue gesagt hat, dann ver-
dienten ja zunédchst einmal die samtlichen Ge-
werbeaufsichtsbeamten, ihres Amtes enthoben zu
werden. Ich kann es den amtlichen Stellen Uber-
lassen, diese Beamten zu schitzen und nach-
zuweisen, dall sie ihre Pflicht tun.

Nun hat der Hr. Abg. Hue die Meisterwerke
der Industrie und Technik hier gelobt, die auf
der Dusseldorfer Ausstellung im Jahre 1902 zu
sehen waren. Ja, m. H., wenn die Eisen- und
Stahlindustrie Rheinlands und Westfalens ihre
Arbeiter jahrelang so ausgemergelt héatte, wie
uns der Hr. Abg. Hue hier erzahlt hat, dann
waren diese Leute wahrlieh nicht in der Lage
gewesen, solche Meisterwerke der Industrie und
Technik fertigzubringen. M. H., ich habe eben-
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falls an der Dusseldorfer Ausstellung téatig mit-
gearbeitet. Ich habe sie auch studiert und habe
oft meine Freude daran gehabt, zu sehen, wie
die Eisen- und Stahlarbeiter Rheinlands und
Westfalens, die teilweise mit Frau und Kind
hinkamen auf Veranlassung und auf Kosten der
Werke, die Ausstellung durchzogen und leuchten-
den Auges das Werk ihrer Hand betrachteten.
Aber, m. H., das waren keine ausgemergelten
Gestalten, sondern das waren Kkréaftige und
sehnige Manner, denen man die Freude am
Dasein von den Augen ablcsen konnte.
Uebrigens waren — darauf mdchte auch icli
noch mit einem Worte zurickkommen — an
den Erfolgen der Stahl- und Eisenindustrie
Rheinlands und Westfalens, wie sie sich dort
zeigten, sozusagen auch noch .'die leitenden
Persodnlichkeiten der Werke und ihre Ingenieure
mitbeteiligt. Die Worte des Hrn. Staatssekretérs
Grafen v. Posadowsky uber die Mitbeteiligung
der Arbeiter werden ja schon, wie er bemerkt
haben wird, in genligend einseitiger Weise aus-
geschlachtet. Es zeigt das, m. Il., wie geféhr-
lich es ist, in einseitiger Weise den einen Teil
zu loben und den &ndern nicht zu nennen.
(Sehr richtig!) Nicht darauf kommt .es an, was
der Herr Staatssekretdr vor ein paar Jahren
auf dem Deutschen Handelstago gesagt hat —
wie er meinem Fraktionsfreunde Frlirn. v. Heyi
neulich erwiderte —, sondern es kommt darauf
an, was er liier gesagt hat. Und wer nun noch
weil3, wie eine gewisse Presse das ausschlachtet,
der wird zur Erkenntnis kommen, wie gefahr-
lich solch einseitiges Lob ist. (Sehr richtig!)
Ai. H., schlieRlich wird dem Herrn Staatssekretar
diese Presse wahrscheinlich auch einmal den Be-
weis fuhren, daB an den schdnen Gesetzentwirfen,
die er und seine Herren Geheimen Ré&te aus-
arbeiten, nicht er das Hauptverdienst tragt,
sondern die Schreiber im Reichsamt des Innern.
(Sehr gut! und Heiterkeit.) JE H., auch icli
wiederhole, daRR die Verdienste der Unternehmer
und der Ingenieure um die Fortschritte der
deutschen Technik und um das deutsche Wirt-
schaftsleben Uberhaupt bei allen diesen augen-
blicklichen Verhandlungen in keiner Weise die
gerechte Wirdigung auf seiten des Vertreters
der verbliindeten Regierungen gefunden haben,
die, sie in vollem Umfange verdienen. (Zwischen-
ruf rechts.) — Und das, m. H., ist nicht, wie
es leider scheint, heute selbstverstandlich, wie
mir eben zugerufen wird, sondern das ist um
so ungerechter, als durchschnittlich der deutsche
Ingenieur in einem sehr guten Verhéltnis zum
Arbeiter des Werks steht, da er sein treuer
Kamerad namentlich in Zeiten der Not ist, wie
beispielsweise die Todesfahrt des Ingenieurs
Hannesen in Muilheim a. d. Ruhr und des
Bergwerksbesitzers B orsig in Oberschlesien
bei den von ihnen gelegentlich verunglickter
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Arbeiter geleiteten Rettungsarbeiten zur Geniige
beweist.

M. H., dieses gute Verhdaltnis bessert man
freilich nicht, wenn man solche Reden halt, wie
sie der Hr. Abgeordnete Hue hier zu Italien
fur gutfand. Aber auch er wird dieses gute
Verhdltnis nicht ganz in das Gegenteil um-
kehren; denn dazu ist auf beiden Seiten sowohl
bei den Arbeitern als bei den Ingenieuren viel
zu vielguter Wille und viel zu viel Einsicht,
vorhanden. Diesem Zusammenwirken ist es auch
zu danken, daRl die deutsche Eisen- und Stahl-
industrie ihre heutige Hohe erreicht hat. Das
war durchaus nicht so leicht; denn, wie Sie
wissen, haben unsere deutschen Erze einen
auBerordentlich geringen Metallgehalt, die Kohle
wird .unter sehr schwierigen Verhaltnissen aus
der Tiefe geférdert; es kommen ferner hinzu
die grofen Entfernungen, die zurickzulegen
sind, einmal fir die Erze nach dem Kohlen-
revier und dann aus dem Kohlenrevier nach
dem Fundort der Erze u. a m. Alle diese
Schwierigkeiten hat die deutsche Industrie glick-
lich und mit groRBen Opfern Uberwunden. Denn,
m H., die Dividenden, die hier von jener Seite
immer vorgefihrt werden, sind jahrelang nicht
gezahlt worden und werden jetzt vielfach auf
zusammengelegte Aktien entrichtet, was von
jener Seite zu erwéhnen immer vergessen wird.

M. H., es ist ein trauriger Ruhm, den man
sich erwirbt, wenn man den Keim des Unfriedens
in eine Industrie hineintragt, deren friedliche
Entwicklung fur unser preuBisches und unser
deutsches Vaterland von so ungeheurer Bedeutung
erscheint, wie es bei der Eisenindustrie der Fall
ist. (Sehr richtig!) Was nun die Angaben des
Hrn. Abgeordneten Hue anbetrifft, die er Uber
die Feuerarbeiter Rheinlands und Westfalens
gemacht hat, so sind sic véllig unzutreffend.
Ich werde das nachweisen und bemerke schon
heute etwaigen erneuten Anzweifelungen des
Hrn. Abgeordneten Hue gegeniber, da meine
Gewéhrsménner bereit sind, in einer etwaigen
Enqucto Uber die Arbeiterverhéltnisse des Eisen-
und Stahlgewerbes diese von mir liier vorzu-
tragenden Tatsachen zu erhérten und durch Be-
lege zu beweisen (hort! hért!) -  jawohl, im
kontradiktorischen Verfahren, Hr. Abgeordneter
Molkenbuhr! (Zuruf von den Sozialdemokraten.)
— Gewil3, ich werde auch nachweisen, daf sich
die Eisen- und Stahlindustrie in keiner Weise
vor einer solchen Enquete fiirchtet.

Nun werde ich lhnen zeigen, dal3 die An-
gaben des Abgeordneten Hue, die ja leider schon
ein paar Tage unwiderlegt haben ins Land gehen
kénnen, véllig unrichtig sind. Ich bedaure die
Notwendigkeit dieses Nachweises; das kostet
dem Hause und auch mir leider eine ganze
Spanne Zeit. Wir wuirden ja uUberhaupt mit
der Erledigung des Etats, und insbesondere
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des vom Reichsamt des Innern, viel eher fertig
werden konnen, wenn nicht o viele unzutreffende
und unwahre Behauptungen hier aufgestellt wiirden
(sehr richtig! bei den Nationalliberalen), mit
deren Beké&mpfung und Richtigstellung man sich
hier notwendig beschaftigen muf; denn sonst
gehen diese Behauptungen ins Land hinein, und
hat man ihnen nicht widersprochen, dann heif3t
es: das sind unwidersprochen gebliebene Tat-
sachen! Ohnehin befindet sich ja eine groRe
Anzahl von Abgeordneten der birgerlichen Par-
teien hier lediglich in der Defensive gegenlber
der Offensive, die gegen uns mit falschen An-
gaben gerichtet wird.

Nun, m. H., gehe ich im einzelnen zu der
"Widerlegung der Angaben des Abgeordneten Hue
Uber. Regelmé&Rige 36 stindige Schichten kommen
natiirlich Uberhaupt nicht vor. Eine 24 stindige
Schicht ist bei den Hochofen lediglich dann nétig,
wenn wegen der Sonntagsruhe Schichtwechsel
eintritt. Ich bemerke aber, daR sich mit dieser
Art des Betriebs seinerzeit bei der Sonntags-
ruhe-Enquete sadmtliche vernommenen Arbeiter
ausdrucklich einverstanden erklart haben aus
technischen und aus wirtschaftlichen Griinden.
(Hort! hort! bei den Nationalliberalen.) Im
Ubrigen ist auch die Arbeit der Hochofenarbeiter
zum Teil nur eine Kontrollarbeit.

Dann hat der Hr. Abgeordnete Hue ge-
sprochen von einer zwdlfstiindigen Schicht, die
ohne jede Pause stattfinde. Auch das ist vollig
aus der Luft gegriffen. (Hort! hort! rechts und
bei den Nationalliberalen.) Zwar geht es in
einem modernen Walzwerk sehr schwer und
stramm zu, wie ich ausdricklich zugebe; aber
diese Arbeiten werden auch sehr hoch bezahlt,
wie die Lohnlisten, Beispielsweise der Vorwalzer,
jedem né&chweisen werden, der sie cirisielit.
Regelmé&Rige Pausen lassen sich in einem mo-
dernen Walzwerk allerdings nicht einrichten.
(Hort! hort! bei den Sozialdemokraten.) — Ja,
warten Sie nur ab! Aber die Arbeitsunter-
brechungen fur den Einzelnen betragen per
Schicht durchschnittlich mehr als zwei Stunden.
(Hort! hort! bei den Nationalliberalen.) In diesen
zwei Stunden kann also der Mann ruhig sein
Essen zu sich nehmen.

Auch die Angaben des Hrn. Abgeordneten
Hue betreffs der einzelnen Werke sind vdllig
unzutreffend. Der Abgeordnete Hue hat zu-
nachst das Werk Hoesch in Dortmund er-
wahnt. In diesem Werk hat laut Lohnlisten
kein Arbeiter im Februar 1905 504 Stunden
oder eine &hnliche Zahl verfahren. Die Feuer-
arbeiter dieses Werks haben selten, die Reparatur-
und Platzarbeiter haufiger Ueberschichten ver-
fahren, aber nur dann, wenn es unumganglich
notwendig war. Alle Betriebsbeamten dieses
Werks sind angewiesen, Ueberschichten mdg-
lichst nicht verfahren zu lassen und nur mit
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Zustimmung der Arbeiter Ueberschichten anzu-
ordnen. Im Februar 1905 sind einschliel3lich
Ueberschichten 97 450 Schichten von 3983 Ar-
beitern verfahren worden, woraus sich das Un-
zutreffende der Angaben des Abgeordneten Hue
ganz von selbst ergibt.

Bei Krupp liegen die Verhéltnisse nicht
anders. Die Arbeitsordnung bei Krupp ist die
gleiche wie auf den Ubrigen rheinisch-westféalischen
Werken. Dasselbe gilt auch von der Sonntags-
arbeit, hinsichtlich deren die Kruppsche Fabrik
selbstverstandlich wie jede andere den Gewerbe-
aufsichtsbeamten untersteht, und die unter strenger
Beobachtung der gesetzlichen Vorschriften auf
das Notwendigste beschrankt wird. Auch in den
Feuerbetrieben der Firma Krupp betragen die
Pausen zusammen fur drei Stunden in der Regel
nicht weniger als eine halbe Stunde, also auch
je zwei Stunden fur die zwdlfstindige Schicht.

uUnd nun horen Sic, m. 11, von den zahl-
reichen telegraphischen Nachrichten, die mir
nach der Rede des Hrn. Abgeordneten Hue zu-
gegangen sind, nur noch zwei. Da telegraphiert
mir das Dillinger Huttenwerk, dessen ver-
storbener Besitzer Freiherr v. Stumm leider
nicht mehr in unseren Reihen weilt — er wirde
sonst mit der ihm eigenen Sachkenntnis die Aus-
fihrungen des Hrn. Abgeordneten Hue seiner-
seits vollig ad absurdum gefiihrt haben —:

Normale Arbeitszeit 101~ Stunden. Im normalen
Betriebe kommt doppelte Schichtarbeit nicht vor.
Nur alle 14 Tage Sonntags bei Schichtwechsel an
Oc.fcn mit ununterbrochenem Betriebe wie Hochéfen
und Koksdfen usw. Sonst werden Ueberschichten
nur in auBersten Notfallen verfahren. Bei 2 Mil-
lionen bezahlter Schichten des letzten Jahres nur
17 dreifache Schichten hintereinander festgcstellt.
Veranlassung: Betriebsstérung, deren schnellstmog-

liche Beseitigung im Interesse grofRerer Beleg-
schaften geboten war, die sonst feiern muRten.

Huttendirektion.

(Hort! hort! rechts und bei den Nationalliberalcu).
Die Hutlendircktion hat mir mittlerweile auch
eine Erlduterung dieses Telegramms gesandt,
die ich lhnen noch mitteilon will. Sie schreibt:

Es ist ganz selbstverstdndlich, da eine verlédngerte
Schichtdauer nur geleistet wird, wenn es unbedingt
notwendig ist, um einen groBen Betrieb, der aus
irgendwelchem Grunde zum Erliegen gekommen ist,
schneller wieder in Gang zu bringen und um so
eine groBere Belegschaft vor Lolmausféllen zu be-
wahren. Es handelt sieh dabei stets nur um be-
sonders geschickte und erfahrene Leute, die vermdge
dieser Eigenschaften durch andere nicht ersetzt
werden kénnen; aber es ist selbstverstandlich, dal
die Leute fur diese Ueberschichten entsprechend
entschadigt werden, mit mindestens 500jg Lohnzulage
und dartber, meistens auch noch mit besonderen
Pramien, und daB sie auf eine auBerordentlich lange
Arbeitszeit eine Ruhepause von mindestens gleicher
Dauer erhalten. Es ist selbstverstandlich, daf die
Leute zu solchen Leistungen niemals gezwungen
werden; aber wohl in der ganzen Industrie ist es
nicht anders, daR gelegentlich einmal im Notfélle
einer fur alle eintritt. Da, wo sich die Mdaglichkeit
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bietet, Ablosung eintreten zu lassen, ist es ganz
selbstverstandlich, daR diese eintritt; denn bei ver-
langerter Schichtdauer sinkt die Arbeitsleistung des
Einzelnen auBerordentlich. Es kann deshalb keine
Rede davon sein, daR ganzen Belegschaften derartige
Mehrleistungen, namentlich wie der Hr. Abgeordnete
Hue hat durchbiickon lassen, gewohnheitsméRig oder
aus Profitgier der Gesellschaft zugemutet werden.
Boi solchen Reparaturen
— und ich bitte das hohe Haus, hierauf zu
achten, um liier etwas Uber das Verhaltnis des
Ingenieurs zu den Arbeitern zu héren —
Bei solchen Reparaturen, wo die Anwesenheit der
Ingenieure winschenswert ist, leisten diese selbst-
verstdndlich die Ueberschichten mit. Es kommt bei
Roparoturarbeiten sehr hédufig vor, daR die Arbeiter
sich ablésen, der Ingenieur aber von Anfang bis
zu Ende da bleibt und auf diese Weise sich selbst
oino grofRe Anstrengung zumutet; letztere Arbeiten
sind im Laufe des letzten Jahres wiederholt von In-
genieuren, Oberingenieuren und auch von dem Unter-
zeichneten Direktor Weinlig geleistet worden, ohne
daB irgend welches Aufsehen davon gemacht wird.
So weit der Brief des Dillinger Huttenwerks,
dessen wunderschone luftige Anlagen, Speise-
rauine usw. ich Ubrigens in Abbildungen hier
zur Anschauung des Hauses bringen mdchte,
auch zur lllustration der ,unwirdigen* Raume,
in denen die Arbeiter nach den Ausfihrungen des
Abgeordneten Hue hausen und essen mussen, wenn
sie Fouerarboitcr auf unseren Huttenwerken sind.
Das GulRstahlwerk W itten, das der Ab-
geordnete Hue als dasjenige angefuhrt hat, in
dem der Arbeiter seinen ,,Henkelmann® an den
Walzenstdndér héngen muf}, um wahrend des
Walzens sein Essen zu sich zu nehmen, wenn
es ihm nicht vorher die Ratten aufgefressen
hatten, dieses Gulistahlwerk Witten telegraphiert:
Ueberstunden in zwei Walzwerken hdochstens 1 bis
12~ Stunden im vollen Einverstandnis mit den
Leuten. Walzpnuscn in 12 Stunden 2 bis 4 Stunden.
Mittagspause stets mindestens 1 Stunde. Speise-
rdiimo vorhanden, werden wenig benutzt. (Hort!
hort! rechts.) Auch sonstige Behauptungen auf uns
nicht zutreffend. GuBstuhlwerk.

Nun frage ich Sie, m. H.: wo bleiben die
Behauptungen des Abgeordneten Hue, dafl der
Mann am Walzenstdnder essen muf3? .Dal} die
Leute nicht in die guten Speiserdume hinein-
gehon, ist doch nicht Schuld des Werks. Der
Walzwerksarbeiter zieht es eben manchmal vor.
im Walzwerk zu bleiben. Aber daraus schlief3t
jeder verninftige Mensch, dal? dieses Walzwerk
nicht ein so schauderhafter Aufenthaltsort sein
kann, wie der Abgeordnete Hue uns vor-
geredet hat.

Auch betreffs der Ueberschiclitenfrage ist der
Abgeordnete Hue véllig falsch berichtet worden,
wenn er namentlich auch die AeuBerungen des
Kruppschen Ressortchefs Hrn. Kérner so dar-
stellte, als stdénden dessen Ansichten im Gegen-
satz zu den Ansichten der Kruppschen Werks-
verwaltung. Nach einem mir vorliegenden Tele-
gramm ging die AeulRerung des Hrn. Ressortchefs
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Korner dahin, die Fabrik wisse, da nach voll-
endeter Arbeit die Leistungsfahigkeit der Arbeiter
vermindert sei; deshalb seien ihr selbst Ucber-
stunden unerwiinscht; sic betrachte die Ueber-
arbeit als ein notwendiges Uebel, von dem sie die
Arbeiter zeitweise leider nicht entbinden kénne.
Was nun die Ueberschichten im allgemeinen
betrifft; so haben Sie schon gehért, dal solche
nur im Einverstdndnis mit den Arbeitern seihst
angeordnet und verfahren werden. Diese Ein-
willigung wird gerade von jenen Arbeitern durch-
schnittlich sein- gerne gegeben, die vorwarts
kommen wollen. Der Maximalarbeitstag fur
Ménner ist gerade deshalb vom Firsten von
Bismarck immer mit vollem Recht bekampft
worden, weil er der Ansicht war, man solle
denjenigen Leuten, die vorwdarts kommen wollen,
durch eine Beschrédnkung ihrer naturlichen Ar-
beitskraft die Mdglichkeit, vorwérts zu kommen,
nicht unterbinden. (Ho6rt! hoért! rechts.) Die
Sozialdemokratie klagt ja so héaufig, daR der
Arbeiter es heute zu nichts mein- bringen konne.
Lassen Sie mich doch da einmal ein typisches Bei-
spiel erzéhlen, das entschieden mit dem Maximal-
arbeitstag der Manner zusammenhangt. Der ehren-
halber zum Dr.-Ing. ernannte Geheimrat. Haar-
mann in Osnabriick, der Generaldirektor des
Georgs-Marieri-Bergwerks- und Hittenvereins, be-
suchte als Knabe die Volksschule seines west-
féalischen Wolinorts.Blankenstcin. Nach genossenem
Volkssclniluntorrichtverdiente er sich als Bergmann
das Geld, um auf die hohere Schule in Bochum
zu gehen. Er machte dort sein Abiturienten-
examen ; dann ging er wieder in die Grube und
verfuhr alle Wochen mehrfach zwei Schichten,
um das Geld zu verdienen, mit dem er dann
die Technische Hochschule, das damalige Ge-
werbe-Institut in Berlin, beziehen konnte. Das
hat er getan, und er segnet cs heute, dall es
ihm erlaubt war, seiner Kraft und seinem Willen
entsprechend manchmal eine Doppelschicht zu
verfahren, weil er es sonst zu seinem heutigen
Erfolg nicht gebracht haben wirde; denn er ist
jetzt nicht allein ein angesehener Leiter dieses
Werkes, sondern zu gleicher Zeit der Verfasser
mehrerer hervorragender, grundlegender wissen-
schaftlicher Schriften tber den Eisenbalmoberbau.

Das ist — werden manche von lhnen sagen —
ein einzelner Fall; ich Sage aber: je mehr man
davon Uberzeugt ist, daR es den unbemittelten
Schichten unseres Volkes ermdglicht werden
mui3, sich durch eigene Kraft zu heben, um so
weniger kann man einen Maximalarbeitstag fur
Manner empfehlen, der den leistungsfahigen
Mann an der Ausnutzung seiner Arbeitskraft
verhindert. (Sehr richtig! bei den National-
liberalen und rechts.)

M. H., Uber die gesetzliche Festlegung des
zehnstindigen Maximalarbcitstages fur Frauen
habe ich mich hier wiederholt ausgesprochen.
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De facto existiert der zehnstindige Maximal-
arbeitstag fur Frauen in einer groRen Reihe
unserer Werke; aber auch diese wiinschen aus
den wiederho.lt von mir erdrterten Grinden, die
icli hier nicht noch einmal darlegen will, eine
gesetzliche Festlegung nicht. Fir eine solche
hat sich Ubrigens der Geh. Finanzrat Jencke,
den mein Fraktionsfreund Freiherr v. Heyl hier
neulich zitierte, nicht ausgesprochen; er hat
vielmehr nur dargelegt, was das Vorgehen der
bayrischen Textilimlustriellen nach dieser Richtung
hin de facto zur Folge haben werde.

Nun hat der Herr Abgeordnete Hue aus
begreiflichen Grinden auch die Verhéltnisse der
Firma Fried. Krupp besonders beleuchtet und
Dinge erzéhlt, die, naturlich auf den ersten Blick
geglaubt werden, wie mir u. a. die AeuBerung
des Hrn. Abgeordneten Pauli (Potsdam) be-
wiesen hat, der sagte: ,Wenn das alles wahr
ist — und Hr. Hue muB es ja wissen, weil er
in diesen Betrieben beschéftigt gewesen ist —,
dann téaten die Leute doch besser, aus den Eisen-
hittenwerken zu uns in das Handwerk und in
die Landwirtschaft zu kommen* — worin ich
vollstdndig mit dem Hrn. Abgeordneten Pauli
Ubereinstimmen wiirde, wenn so schreckliche Zu-
stdnde wirklich vorhanden waéren.

M. H., ich muBR, da sich diese Firma hier
ja nicht selbst verteidigen kann wund ich mit
ihren Verhdaltnissen einigermaflen vertraut hin,
den Beweis fuhren, dal} auch in bezug auf dieses
Werk die Angaben des Hrn. Abgeordneten Hue
vollstdndig unzutreffend sind. Da soll zuné&chst
das Oelbassin in dem Prelbau einen so un-
geheuren Gestank verbreiten, dafl wiederholt
Leute umgefallen seien. .M H., ich bin oft
genug in diesem PrelRbau hei Krupp gewesen,
um das Gegenteil konstatieren zu kénnen. Das
Bassin an sich duftet Uberhaupt nicht; der
Geruch entwickelt sich nur, wenn heiRe Panzer-
platten hineingehraclit werden. Diesem Geruch
sind selbstverstéandlich ebenso wie die Arbeiter
die Betriebsbeamten fur den Augenblick aus-
gesetzt. Umgefallen ist dabei noch niemand.
Nun stellt aber gerade dieser Prel3bau von
Krupp eine Musterwerkstatt dar, wie sie viel-
leicht, in Deutschland nicht wieder so vorkommt.
Der Pref3bau bei Krupp ist etwa 200 m lang, 24 in
breit, 15 m hoch bis zum Dachfirst, und dartber
stellt eine 212 m hohe Liiftungshaube in der
ganzen Lange des Prebaues. Eine idealere Werk-
statt kann man sich doch wirklich kaum denken!

Auf die Anklagen des Hrn. Abgeordneten
Hue betreffs der Kruppschen Lohnverhéltnisse
mochte ich erwidern, dall seit dem Jahre 1902
der Durchschnittsverdienst der Arbeiter auf den
Kruppschen Fabriken standig gestiegen ist; er
betrug 1902 fir den Kopf und Arbeitstag
4,52 J6, 1903 4,56 JU, 1904 4,88 Jé und 1905
5,12 ~ffi. Und dabei, 111 H., sind in diese Durch-
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scImittssummen einbegriffen ilie jugendlichen Ar-
beiter, die Invaliden usw. Der Durcliscimitts-
verdienst- eines Arbeiters auf der Kruppschen
GuBstahlfabrik hat fur das Jahr 1905 flr den
Kopf 1534,74 J(o betragen gegen 1463,40 d<s
im Jahre 1904, ist also um etwa 70 d& im
letzten Jahre gestiegen. (Hort! hort! rechts.)
M. H., dall auch der Prozentsatz der Krupp-
schen Arbeiter, welche hohe Lo6hne verdienen,
gestiegen ist und standig steigt, beweist eine
Zusammenstellung, die ich mir aus den offiziellen
Lohnlisten habe senden lassen, und die ich lhnen
natirlich nicht im einzelnen verlesen kann, die
icli aber nachher auf den Tisch des Hauses
niederlegen werde. Hoffentlich wird der Herr
Abgeordnete Hue die .Richtigkeit dieser Tabelle
auch nicht noch anzweifeln. Ich habe aus dieser
Tabelle ersehen, daR (ber 5 d& fur den Tag
verdient haben bei Krupp im Jahre 1900
40,734 °/o der Arbeiter (hort! hort! rechts), und
im Jahre 1905 haben einen Lohn Uber 5 d& ver-
dient 57,546 °/o der Arbeiter. (Hort! hort! rechts.)

Wenn nun der Hr. Allgeordnete Hue be-
hauptet, dafl bei Krupp Hunderte und Tausende
von erwachsenen und verheirateten Arbeitern
sich befadnden, die unter 3~ téglich verdienen,
so muB ich lhnen doch auch da die richtig n
Zahlen gehen. M. H., im Jahre 1905 haben
diesen Lohn von 3 d(> und darunter meist nur
jugendliche Arbeiter unter 21 Jahren verdient.
Die Fabrik beschéaftigte im Jahre 1905 im
ganzen 6766 solcher jugendlichen Arbeiter, und
zwar von 14 bis 16 Jahren 1184 Arbeiter und
von 16 bis 21 Jahren 5582. Die wenigen alteren
mArbeiter, die einen Verdienst unter 3 di hatten,
sind Invaliden, welche teils Unfallrentner sind,
teils neben dem Lohne aus der Pensionskasse
noch eine sogenannte Teilpension beziehen. Dies
trifft besonders fur die Invalidenarbeit im eigent-
lichenjSShme leistenden Personen zu, die Wéaohter-

dienste usw. verrichten, und von denen 1905
bei Krupp 214 beschaftigt wurden.
Nun, m. Il., muR ich lhnen aber noch zwei

Falle von angeblichen ,,Hungerléhnen* bei Krupp
mitteilen, die von dem .Deutschen Metallarbeiter-
Verband“, der hier von dem Abgeordneten Hue
mit so groBer Emphase als der gréRte deutsche
Arbeiterverband geloht wurde, verbreitet worden
sind. Jahrelang sind némlich seitens des ,,Deut-
schen Metallarbeiterverbandes® die sogenannten
»Hungerléhne* bei Krupp zu agitatorischen
Zwecken ausgenutzt worden. Wie weit das
ging, zeigt insbesondere ein Fall, der sich Ende
vorigen Jahres im Fahrzeugbau 2 und 3 der
Kruppschen Gufistahlfabrik ereignete. In einem
von der Betriebsleitung des 9. Bezirks des ,,Deut-
schen Metallarbeiterverbandes* an alle Ortsver-
waltungen dieses Verbandes verschickten Com-
munique, das auch im ,,Vorwéarts“ in der Nr. 297
vom 20. Dezember v. J. abgedruckt war, wurden

Unbegriindete Angriffe gegen die deutsche Eisen- u. Stahlindustrie.

20. Jahrg. Nr. 5.

die Metallarbeiter 6ffentlich vor diesen Betrieben
Krupps gewarnt, weil da ,,Hungerléhne* gezahlt

wirden, derentwegen schon hundert Arbeiter
kindigen wollten. Nach dem Communique ver-
dienten die Arbeiter dort nur 2,70, 2,80 J<

und, wenn es hochkommt, 3,80 d(i f. d. Tag.
Die Angelegenheit verhielt sich nun tatsachlich
nach einem von der Fabrikleitung eingeforderteu
Bericht wie folgt: Von den 78 Arbeitern dieser
beiden Werkstatten — es waren nicht 100 —,
die in Betracht kamen, die wegen angeblicher
~Hungerléhne* kindigten, hatten 13 Arbeiter
einen Durehschnittsverdienst fiir den Arbeitstag
von 3 bis 3,50 dI5 24 einen solchen von 3,50
bis 4 dt> 25 einen Lohn von 4 bis 4,50 db,
12 einen Lohn von 4,50 bis 5d(> 3 einen
solchen von 5 bis 5,50 di und einer einen
solchen von 5,50 bis 6 d(> Ferner stellte die
Fabrikleitung fest, daR diese 78 Arbeiter sich
im allerjugendlichsten Alter, né&mlich im Alter
von 17 Ms 24 Jahren befanden (hdrtthért!rechts),
mit Ausnahme eines einzigen, dal sie durchweg
unverheiratet und samtlich erst seit dem Jahre
1904 oder 1905 bei Krupp in Stellung waren.

M. H., es charakterisiert sich diese ,,Massen-
kindigung“ also nicht etwa als eine Aktion
alter bewdahrter Arbeiter hei Krupp, sondern
als eine ganz frivole, unuiberlegte und im Hin-
blick auf die fur die Altersgrenze doch recht
betrachtlichen Lohne unbegreifliche Handlungs-
weise jugendlicher, unreifer Arbeiter. (Sehr
richtig! rechts.) M. H., diese Arbeiter sind
dann auch teilweise, als sie eingesehen hatten,
daR sie verfuhrt waren, zu der Werkleitung
gekommen und wollten wieder eingestellt werden.
Mit vollem Recht hat das die Werkleitung
rundwog abgelehnt.

Aber noch ein zweites, flagranteres Beispiel!
Als die englische Arbeiterdelegation in Deutsch-
land war, lieferte das -offizielle Organ des
Deutschen Metallarbeiterverbandes daruber eine
Mitteilung, die mit den Buchstaben K. Sp. unter-
zeichnet. war und die folgendes schauerlich
schéne Lohnmérchen von den Kruppschen Werken
erzéhlte, das wirklich fur ewige Zeiten aufbewahrt
zu werden verdient. Dieser Artikel lautet:

Wie die ,,Wohlfahrtseinrichtungen* zur Wohl-
fahrtsplage werden, ersieht man aus folgendem
Lohnzettel, der mir von einem Arbeiter der Frie-
drie'h-Alfreds-Hutte (Kruppsches Werk) in
lihoinhausen zurVerfugung gestellt wurde. Der
betreffende Arbeiter erhielt vom 1. bis 15. Oktober
1905, also in 14 Tagen, 12 dl ausbezahlt. Diese
12 K> konnte er beileibe noch nicht sein eigen
nennen. Da gingen' noch ab laut Lohnzettcd an
Krankenkasse 25 A, an Pensionskasse 16 d, an
Invalidenversicherung 13 4, an Menage 5,40 H,
Eintrittsgeld 6 dl, Summa 12 dl. 14 Tage gearbeitet
und nichts erhalten! Der Arbeiter mufite wieder
zwei Woeben warten, bis er Gold bekam.

Das schreibt das offizielle Organ des Metall-
arbeiterverbandes. Und nun, m, H., hdren Sie,
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wie die Sache in Wirklichkeit war. Der be-
treffende Arbeiter hatte nicht etwa 14 Tage
gearbeitet, auch nicht 12 Tage, sondern nur
3 Tage (hort! hort! bei den Nationalliberalen
und rechts), und in diesen 3 Tagen hatte er
die Summe von 12 verdient, was gewif3 doch
nicht unerheblich ist. (Sehr richtig! rechts.)
Dal} die Lolmverlidltnisse auf den Kruppschen
Werken, die also hier seitens des Metallarbeiter-
verbandes als so ungeniigend geschildert worden
sind, doch nicht so ganz ungeniigend sein kdnnen,
geiit meines Erachtens auch daraus hervor, dal}
die Zahl der Kruppschen Arbeiter auf séamt-
lichen Werken im letzten Jahre um rund
10000 Mann zugenommen hat. Ferner durfte
auch das verhaltnisméRig lange Dienstalter der
Kruppschen Arbeiter daflir sprechen, worlber
ich ebenfalls eine Tabelle durch Auslegen zur
Kenntnis des Hauses bringe, aus der die Herren
ersehen wollen, dafll 47 °/o, also beinahe die
Halfte der samtlichen Kruppschen Arbeiter, Uber
5 Jahre, 29 °/o tber 10, 9 °/o Uber 20 und 4 °/o
Uiber 25 Jahre in Kruppschen Diensten gewesen sind.
Nun hat der Hr. Abgeordnete Hue — und
das ist das letzte, womit icli mich beziglich des
Kruppschen Werkes zu beschéftigen gedenke —
die Krankenkassenverhaltnisse von Krupp hier
angezogen und die auf den ersten Blick ja sehr
schauerlich sich anhodrende Tatsache erzahlt,
daR 1904 auf 100 Arbeiter 70,71 Krankheits-
falle kamen. Das ist richtig. Aber dabei ist
zu berucksichtigen, erstens, dal infolge des
Vorhandenseins einer Pensionskasse die Kranken-
kasse sehr viele &ltere und sogar in sehr hohem
Alter stehende Mitglieder zahlt, die h&ufiger zu
Krankheiten neigen, zweitens, dalR die hohen
Leistungen der Kasse die Neigung, hei kleinen
UnpéaRlichkeiten zu feiern, die anderswo im Kampf
ums Dasein ertragen werden miussen, in nicht
unbetréchtlichen! MaRe verstdrken. Ich mochte
da insbesondere die Tatsache erwéhnen, dafl die
Krankenkasse beim Vorhandensein von drei
Kindern bis zu 75 °/o des Jjolmes als Kranken-
geld gewdhrt, so dal also alle Arbeiter, die
5db und mehr verdienen — und das waren
1905 etwa 60°/o der Kruppschen Arbeiter —,
fir den Tag 3,75 db Krankengeld erhalten.
(Hort! hort! rechts.) Da nun aulRerdem viele
Arbeiter — und das waren am 1. Januar 1906
7090 Mann — noch in Nebenkassen sind, die
1 bis 2,50 db tagliches Krankengeld gewd&hren,
so kommt es h&ufig vor, daB ein hei Krupp krank
feiernder Arbeiter keine EinbufRe an Lolin erleidet.
Im dbrigen lege ich fiur diejenigen, welche
sicli fur die Kruppsche Krankenkasse inter-
essieren, das Statut derselben und ihrer sehr
vorzuglichen Leistungen ebenfalls auf den Tisch
mkes Hauses nieder.
Eine Vergleichung der Zdhlung der Krank-
heitsfalle in verschiedenen Krankenkassen gibt
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nicht immer richtige Vergleichsresultate, weil
die Z&hlung der Krankheitsfalle hei den ver-

schiedenen Kassen je nach ihren Leistungen nach
ganz verschiedenen Grundsétzen erfolgt. Viel
mehr beweisend sind die Sterblichkeitsziffern.
Auch da sind die Verhéltnisse auf dem Krupp-
schen Werk sehr ginstig, wenn man sie ver-
gleicht mit den Ubrigen vergleichbaren Kranken-
kassen, namentlich mit den Betriebs-, Bau-,
Innungs-, eingeschriebenen Hilfs- und den lamles-
rechtlichen Krankenkassen. Da stellt sich heraus,
dall 1902 die Sterbefdlle bei Krupp nur 6,6 °/o
betrugen, bei den Betriebskrankenkassen 8,5 /o.
hei den Baukrankenkassen 8,6 °/o, bei den
Innungskrankenkassen 7,4 °/o, bei den einge-
schriebenen Hilfskassen 9,0 und bei den landes-
rechtlichen Krankenkassen 17,8 °/o- Sehr charak-
teristisch aber ist — und damit will ich diesen
Teil schlieRen —, daB der Gewerkschaft.ssekretar
Limberts in Essen, also ein Kollege des Herrn
Hue, in der Gewerkschaftsversammlung vom
1. Februar 1906 in der Borussia zu Essen die
Kruppsche Krankenkasse fir die gunstigste in
bezug auf die Leistungen erklart hat; sie sei
die einzigste Kasse, die bei Berechnung des
Krankengeldes den wirklichen hezw. den durch-
schnittlichen  Arbeitsverdienst berucksichtige,
wahrend hei den Ubrigen Kassen der ortsibliche
Tagelohn von 2,80 db der Berechnung zugrunde
‘gelegt wirde; die Kruppsche Betriebskranken-
kassc zahle den Mitgliedern in Krankheitsfallen
auBer 60 /o des wirklichen Verdienstes noch
5 bis 15 °/0 fur jedes Kind. Nun frage ich:
was sagt Hr. Hue zu diesen Ausfuhrungen
eines Essener  Gewerkschaftssekretdrs  Uber
die Kruppsche Krankenkasse? Ich denke, er
wird nun endlich dieses hoho Haus mit den An-
griffen auf die Kruppsche Krankenkasse in Ruhe

lassen. (Zurufe von den Sozialdemokraten.)
und nun, m. H., komme ich zum SchluR,
indem ich den letzten Trumpf bespreche, den

Hr. Hue ausgcspielt hat mit dem Hinweis auf
das Angebot von Tarifvertragen, das der ,,Deutsche
Metallarbeiterverband“ den deutschen MetaHin-
dustriellen gemacht habe, und das von den Metall-
industriellen rundweg abgelelint worden ist. Ja,
m. H., mit demWorte ,, Tarifvertrage* wird heute
vielfach ein sehr leichtfertiges Spiel getrieben, und
auch hier im Parlamente lassen sich manche
Herren — ich hin Uberzeugt, guten Glaubens —
Uber die Maoglichkeit der Durchfihrung von
Tarifvertragen téuschen, weil sie die Schwierig-
keiten nicht kennen, die sich in verschiedenen
Gewerben dem Abschlul? dieser Tarifvertrége
entgegenstellen. Ich habe es haufig im Reichs-
tage selbst erlebt, dall immer wieder namentlich
das Buchdruckergewerbe als das liingestellt
wurde, in welchem doch die Tarifvertréage aus-
gezeichnet funktionieren. Das stimmt auch
vollstandig. Das Buelulruckergewerbe ist ein
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derartiges, daR dort die Tarifvertrage sehr gut,
eingerichtet werden kdnnen. Wenn Sie aber
Tarifvertrédge fir Industrien, die nicht &hnlich
wie das Buchdruckergewerbe gelagert sind, ein-
fuhren wollen, z. B. in unserer Eisen- und
Stahlindustrie, dann bitte ich, sich einmal die
Verschiedenartigkeit der Arbeiten anzusehen,
die in einem solchen Werk geleistet werden
mussen.  (Sehr richtig! rechts mul hei den
Xationalliberalen.) Da sind nicht etwa zwei,
drei oder zelin Arbeiterkategorien, sondern achtzig,
neunzig oder vielleicht noch mehr Arbeitcrllate-
gorien, und untern den Arbeiten, die von diesen
hergestellt werden, befindet sich auch eine Menge
von Erzeugnissen, hoi denen es wesentlich auf

die individuelle Leistung des Arbeiters und
nicht auf Massenarbeit ankommt. (Sehr richtig!
rechts und bei den Nationalliberalen.) Das ist

der springende Punkt, weshalb z. B. auch die
deutsche Maschinenindustrie solche Tarifvertrage
nicht einfihren kann. Da kommt es, wie jeder
mir bestatigen wird, der einen solchen Betrieb
jemals eingehend studiert hat, so viel auf die
individuelle Geschicklichkeit des Arbeiters an,
dall da Tarifvertrage gar nicht geschlossen werden
konnen. Das haben auch Uberzeugend die bay-
rischen Metallindustriellen gelegentlich des letzten
Nlrnberger Maschinenarbeiteransstands nach-
gewieson. Diese Ricksichtnahme auf die indivi-
duelle Leistungsfahigkeit, des Arbeiters ist es
aber ja gerade, was die Herren von der Sozial-
demokratie nicht wollen. (Sehr richtig! rechts
und hei den Nationalliberalen.) Sie wollen, dal
auch der ungeschickte Arbeiter denselben Lohn
verdienen soll wie der geschickte. (Sehr richtig!
rechts und bei den Nationalliberalen. —Widerspruch
hei den Sozialdemokraten.)

Das kann die deutsche Maschinenindustrie
nicht wollen, wenn sic sich nicht ruinieren und
auf die "Wettbewerbsmdglichkeit auf dem Welt-
markte nicht verzichten will. Wir sind da ge-
warnt durch die Erfahrungen, die England mit
den Trade Unions gemacht hat, die ich, wie der
Hr. Abgeordnete Hue zutreffend bemerkt hat,
ziemlich genau kenne; denn ich habe sie auf
einer Studienreise, die Hr. Abgeordneter Hue
erwahnte, im Jahre 1889 mit dem vormaligen
preuBischen Handelsminister Hrn. v. M dller,
meinen Freunden Bueck und W alter Caron
eingehend studiert. Schon damals haben wir
festgestellt, dafl einzelne dieser Trade Unions
in einzelnen Féallen so weit gingen, daf sie Ar-
beiter wegen ,,unvorschriftsméRigen Eifers* unter
Strafe stellten. (Hort! hort! rechts und hei
den Nationalliberalen.) Das Buch Ca’eanny
von Hrn. Dr. Gurt ReiBwitz, das ich auch
den Vertretern der verbiindeten Regierungen
dringend zur Lektire empfehlen moéchte, gibt
davon die erbaulichsten Beispiele. M. H., ein
ganz guter Teil der Ruckstandigkeit, in welcher
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sicli gegenwartig die englische Technik befindet,,
ist, lediglich auf die Trade Unions zurickzu-
fuhren. (Sehr richtig! rechts.) Ich bin noch
im September vorigen Jahres in England gewesen
und kann lhnen daflir ein scherzhaftes, aber fiur
die englische Eisenindustrie aullerordentlich
ernstes Beispiel erzéhlen. Ich kam in ein Werk
hinein, da waren an einer altmodischen, schweren
Blechschere sechs Mann beschéftigt. Ich sagte
zu dem Fabrikanten: ,Lieber Herr, weshalb
schaffen Sie sich denn keine modern konstruierte
Blechschere an, bei der Sie mit einem Mann
und einem jugendlichen Arbeiter auskommen?* —
,»Ja,”“ antwortete er, ,lieber Herr, wenn wir
die Trade Union nicht hétten! die hindert mich
daran, die zwingt mich, entweder an der modernen
Blechschere sechs Arbeiter wie an der bisherigen
unmodernen zu beschéftigen, oder die Arbeiter
werden von der Trade Union aus dem Betriebe
herausgenommen und streiken.”“ (HOrt! Hort!
rechts. Zuruf von den Sozialdemokraten.) Zu
solchen schonen Féllen wirde uns auch die
Verpflichtung fuhren, Tarifvertrédge in einer In-
dustrie zu machen, fir die sie gar nicht passen.
Solche Zustande wollen wir in Deutschland nicht,,
und deshalb lehnen wir die Tarifvertrdge in den
Betrieben, in denen sie undurchfiihrbar sind,
rundweg ab. (Zuruf von den Sozialdemokraten.)
Nun, Hr. Abgeordneter Dr. Sudekum, wenn
Blechscheren liier im Reichstage aufgestellt
werden sollten, dann wiirde an deren Bedienung
Ihre Partei auerordentlich zahlreich beteiligt sein.
(GroRe Heiterkeit.) M. H., wir in Deutschland
wollen, daR der fahigere und geschickte Arbeiter
einen groReren Lolin verdient als der minder fahige
und der minder geschickte. (Sehr gut! hei den
Nationalliberalen.)

M. H ., die sozialdemokratische Gleichmacherei
fihrt zur Ruckstéandigkeit in der Industrie, und
diese Ruckstédndigkeit wollen wir nicht. (Sehr
richtig-!) Wir wollen einen zufriedenen Arbeiter-
stand in Landwirtschaft und Industrie, die Herren
von der Sozialdemokratie wollen einen unzufrie-
denen (sehr richtig! rechts und hei den Natio-
nalliberalen); denn mit einem zufriedenen Ar-
beiterstande kdénnen Sie keine Agitation treiben.
Die Sozialdemokratie hélt es mit der Unzufrieden-
heit der Leute, wir stehen — und damit will
icli schlieBen — auf dem alten Grundsatz, den
schon Franklin ausgesprochen hat, als er
sagte, daR jeder, der behaupte, der Menscli
konne durch etwas anderes als durch eigene Ar-
beit, eigenen FleiR und eigenes Streben weiter-
kommen, ein Schwindler sei. (Sehr richtig!
rechts und hei den Nationalliberalen. Lebhafte
Zustimmung bei den Sozialdemokraten.) Aus
diesem Grunde ist nicht das Blrgertum, sondern die
Sozialdemokratie der gréRte Fluch fuir den deutschen
Arbeiter. (Bravo! rechts und hei den National-
liberalen; Zurufe bei‘den Sozialdemokraten.)
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L,Phonix“ zu Hamm i W.

(Hiorzu Tafel VI und VIL.)

I t der Hauptversammlung des Vereins deutscher

Eisenliiittenleute am 10. Dezember 1899 gab
M. Baakes einen ausfuhrlichen Bericht Uber die
Entwicklung der Drahtindustrie, mit besonderer
Berucksichtigung von Nordamerika.* Baakes, der
sich groRe Verdienste um die Steigerung der Pro-

rr ~
11
0
Abbildung |I. —p
duktion der modernen amerikani-
schen DrahtstraRen erworben hat, v—(K !

schilderte in seinem Vortrage, wie, £
es die Amerikaner in verhaltnis-
mafig kurzer Zeit von etwa 15
Jahren ermdglichten, die Lei-
stungsfahigkeit ihrer Drahtwalz-
werke von etwa 45 t auf 135 bis 190 t pro Schicht
zu erhohen** Starke Antriebsmaschinen, ver-
besserte Oefeu, schwerere Blécke von groéferem
Querschnitt,*** neuartige Anordnung der Walzen-
geruste zueinander, erhdhte Walzgesclnvindig-
keiten, automatische FiUhrungen, verbesserte
selbsttatige Haspel, alles dieses und noch

333333— P
Hadl

* ,Stahl und Eisen* 1900 Nr. 2 S. 05.

Nach ,Tron Age“ 1900, 27. Dezember, S. 3, er-
zeugte das Drahtwalzwerk der ,Jllinois Steel Com-
pany“ in Joliet in der Nachtschicht vom 10. Dezember
240 GroRtons Walzdraht Nr. 5.

*xk o Stahl und Eisen® 1901 Nr. 12 S. 628 bis 630.
William Garret: »Die Geschichte des 4 Zoll-
Stahlkniippols in den Vereinigten Staaten«.

(Nachdruck verboten.)

manches andere waren die Mittel, die diese
enormen Leistungen ermdglichten. Aus den Aus-
fuhrungen nebst den Zeichnungen ersieht man,
dal? sielt durch Kombination des belgischen, des
deutschen und des kontinuierlichen Walzwerks
ein ganz eigener Typ fir die moderne amerika-
nische DrahtstraBe herausgebildet hat, welchen
man in Deutschland als amerikanische Draht-
stralle bezeichnet und der in Technikerkreisen
auch unter dem Namen ,KilometerstralRe* be-
kannt ist.

Wie haben sich nun die deutschen Draht-
walzwerke diesem Aufschwung der amerika-
nischen Drahtindustrie gegentber verhalten? In
den letzten Jahren sind auch in Deutschland
und in dem zum deutschen Zollgebiet gehdrigen
Luxemburg eine ganze Reihe neuer Drahtstral3en
angelegt worden. Wie steht es mit der Leistungs-
fahigkeit dieser Walzwerke?

Hier ist zunéchst vorauszuschicken, daR die
Mehrzahl dieser neuen StraBen lediglich zum
Weiterverkauf bestimmten Walzdraht produziert,
ein Faktor, welcher insofern auf die Leistungs-
fahigkeit von groBem Einfluf3
ist, als die Abnehmer dieser
Walzwerke sehr verwdhnt sind
und bei geringen Abweichun-
gen in den einzelnen Dimen-
sionen schon Schwierigkeiten
bereiten. Aus diesem Grunde
hat man in Deutschland im
allgemeinen von der Anwen-
dung des kontinuierlichen Walz-
verfahrens abgesehen und die Strallen nach dem
Muster des von Baakes aufgefuhrten G arret-
Walzwerks gebaut. Im Ubrigen benutzte man die
in Amerika gemachten Erfahrungen mit einem
solchen Erfolge, dal3 jetzt auch in Deutschland
eine ganze Reihe von modernen Drahtstralen in
Betrieb sind, ich nenne nur Burbach, Differ-
dingen, Volklingen, die Durchschnittsproduk-
tionen von 90 bis 70 t pro Schicht erreichen.
Differdingen brachte es sogar schon auf Schicht-
produktionen von 93 t. Eine Stral3e vollstéandig
amerikanischen Musters legte die Aktiengesell-
schaft Phonix in ihrer Abteilung W estféalische
Union Hamm an. Dieses Werk liefert wieder
einmal den Beweis, dal der Deutsche nicht auf
dem alten Standpunkte stehen bleibt, sondern mit
offenen Augen die Fortschritte anderer Lander
verfolgt und fir die gegebenen Falle seinen
Nutzen aus denselben zu ziehen versteht.

Die Aktiengesellschaft Phonix steht, was
Beteiligungsziffer im Drahtverband bezw. Stahl-
werksverband anbelangt, weitaus an erster Stelle.

£3I5- £3AELr d
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Der groRte Teil der Walzdrahtproduktion wird
in eigenen Drahtziehereien und Stiftenfabriken
usw. weiterverarbeitet. Hierin liegt die Zweck-
maRigkeit der Anlage einer Stralle amerika-
nischen Systems begrindet. Wie aus dem bei-
stehenden Situationsplan (Abbild. 1) ersichtlich,
zerfallt dasWalzwerk in eine Blockstralle mit zwei
hintcreinanderliegenden Gerlsten, ein kontinuier-
liches Vorwalzwerk mit sechs hiutcreinanderliegcn-
den Geristen und einem im rechten Winkel hierzu
liegenden siebenten Gerust, welche von einer Ma-
schine angetrieben werden. Hieran reiht sich eine
dreigeriistige Mittelstrale, eine erste Fertigstralie
mit vier Geristen und eine zweite Fertigstrale

Abbildung 2.

mit sechs Geristen. Diese letzten drei Straflen
werden von einer zweiten Maschine angetrieben.

Die zum Betriebe der Drahtwalzwerksanlage
erforderliche Kraft wird durch zwei von der
Maschinenfabrik Grevenbroich gelieferte
Dreifach-Expansionsmaschinen von einer nor-
malen Leistung von 2000 bezw. 3500 P.S.
erzeugt (vgl. Abbild. 2 und Tafel VI und VII).
Beide Maschinen sind im allgemeinen gleich ge-
baut und besitzen folgende Abmessungen:

Maschine 2000 3500 PS.
Hub 1400 1600 mm
Hochdruckzylinder-Durchmesser 825 1000 ,,

Mitteldruckzylindcr- 1250 1525

2 Niederdruckzylinder- ,, je 1300 1600

Umdrehungen in der Minute . 80 80
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Die Maschinen arbeiten mit Uberhitztem
Dampf von 12 Atm. Spannung. Die Kraftabgabe
an die WalzenstraBen erfolgt mittels Hanfseilen
von 50 mm Durchmesser und zwar bei der
kleineren Maschine durch 32 und bei der
grofReren durch 50 Seile. Das Schwungrad der
kleineren Maschine hat einen Durchmesser von
6500 mm und wiegt 72000 kg, wéhrend der
Durchmesser des Schwungrades der groReren Ma-
schine 7500 mm und dessen Gewicht 130000 kg
betragt. Das Gesamtgewicht der Kkleineren
Maschine stellt sich auf 290 t und das der
groReren auf 450 t. Die Maschinen haben einen
Dampfverbrauch von 4,6 bis 4,9 kg fur eine

Dreifach-Expansions-Dampfmaschine von 2000 offokt. Pferdestarken.

indizierte. P.S. und Stunde. Sic sind an eine
Zentral-Kondensation angeschlossen, haben zwang-
laufige Ventilsteuerung an den Hochdruck-
zylindern und Drehschiebersteuerung an den
Mittel- und Mederdruckzylindern. Die Fillung
der Hochdruckzylinder wird durch einen Re-
gulator selbsttétig verstellt, wéhrend sie au den
Mittel- und Mederdruckzylindern unverénderlich
ist. Die Anordnung der Zylinder ist so ge-
troffen, dall Hoch- und Mitteldruckzylindcr und
ebenso die beiden Niederdruckzylinder auf* je
einer Seite hintereinander liegen; es ergab dies
einfachen Antrieb der Niederdrucksteuerungen.
Die schwer gehaltenen Geradfiihrungen liegen
ihrer ganzen. Lange nach auf und besitzen zur
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Aufnahme der aus Siemens-Martinstahl herge-
stellten Kurbclwcllon vierteilige Weilmetallager.
Die aus StahlguR angefertigten Kurbeln haben
Gegengewichte; Kurbel- und Kreuzkopfzapfen sind
aus Tiegelstahl. Die Kreuzkdpfe sind ebenfalls aus
Stahlgu und haben guReiserne Gleitschuhe. Die
Zylinder sind mit eingesetzten Laufblchsen ver-
sehen; die einteiligen Kolben haben Tragscliuhe'
und selbstspannende Kolbenringe. Die durch
die hinteren Zylinderdeckel durchgefiihrten Kolben-
stangen sind im Zwischenstiick durch federnden
und am hinteren Ende durch feststehenden Trag-

Abbildung 3.

schuh unterstutzt. Bei beiden Maschinen haben
die Stopfbiichsen der Hochdruckzylinder vorn
und hinten, die der Mittel- und Niederdruck-
zylinder nur vorn bewegliche Metallpackungen.
Die Ubrigen Stopfbiichsen sind mit einer Ueber-
hitzerpackuug ausgerustet. Die Schmierung der
Zylinder geschieht einmal durch Schmierung des
Dampfes vor dem Eintritt und dann werden die
Zylinderlaufflachen direkt geschmiert. Die Hoch-
druckzylinder werden durch Frischdampf, die
Mittel- und Niederdruckzylinder vom  durch-
stromenden Dampfe geheizt; fur die Receiver
ist keine Heizung vorgesehen. Der Antrieb der
Steuerung sadmtlicher Zylinder erfolgt durch
Kegelrader von der Hauptmaschinenwelle aus.
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Direkt von der Hauptsteuerwelle aus wird die
Hochdrucksteuerung betéatigt. Die Ableitung der
Steuerungsautriebe fur die Ubrigen Zylinder ge-
schieht von der Hauptwelle aus durch Kegel-
rdder und quer zur Zylinderachse gelagerte
Wellen. Alle Zahnréder sind aus Stahlguf’ und
haben geschnittene Zahne. Bei der grofien
Maschine schien es mit Ricksicht auf die auf-
tretenden groRen Reibungs- und Beschleunigungs-
krafte geboten, in die Steuerwelle der Nieder-
druckseite eine Vorspannmaschine einzuschalten,
um einen schnellen Verschleil? der Steuerréder

Zentral - Oberflachen-Kondensationsanlage fiir 50 000 kg Dampf In der Stunde.

zu vermeiden. Diese Vorspannmaschine wurde
als Einzylindermaschine ausgefihrt, da das
Tangentialdruckdiagramm dieser Maschine nahezu
gleich mit dem Widerstandsdiagramm der Schieber
verlauft. Der Antrieb der Schieber fur Ein-
um! Auslall der Niederdruckseite erfolgt von
einer gemeinsamen Kurbel aus, wéhrend beim
Mitteldruckzylinder Ein- und Auslall mit beson-
deren Antriebskurbeln ausgefuhrt sind. Die Ein-
laRschieber haben doppelte, die AuslaBRschieber
einfache Kanalerdffnung.

Die Hochdruckzylinder sind mit Doppelsitz-
ventilen, bekannter Konstruktion, versehen.
Zum Andrehen der Maschinen sind Dampfsclialt-
werke angebracht, welche mittels Schnecke und Rad
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auf einen am Schwungrad befindlichen Zahn-
kranz einwirken.

Die zu den beiden Maschinen gehdrige Zentral-
kondensation (vgl. Abb. 3 und 4) besteht aus
zwei Oberflilchen-Kondensatoren mit Kuhlrohren
aus Messing. Das erwdarmte Kuhlwasser wird
auf einem Reiser-Gradicrwerk wieder abgekihlt.
Das Kondensat findet fur Kesselspeisung Ver-
wendung. Der Abdampf wird, bevor er in die

Abbildung 4.
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Kondensatoren gelangt, durch Oelabscheider ge-
leitet; das ausgeschiedene Oelwasser gelangt
mittels Pumpen in Nachreiniger zwecks Trennung
von Oel und Wasser. Das zuriickgewonnene
Gel wird zum Schmieren der Kolbenstangen und
im Walzwerksbetriebe benutzt.

Die Kihlwasscrpumpen sind zwei doppelt-
wirkende Plungerpumpen mit innenliegender,
selbsttatiger Plungprdichtung und federbclasteten

Zentral-Oberfliehen-Kondensntionsanlage fur 50 000 kg Dampf in der Stunde.
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Eingventilen, welche mit Leder armiert sind.
Die Entfernung der Luft und des Kondensates
erfolgt durch getrennte Pumpen, und zwar ist
die erstere Pumpe eine Schieberluftpumpe mit
Druckausgleich, die letztere eine Kolbenpumpe
mit Gummiventilen. Der Antrieb der Pumpen
geschieht durch eine Verbund-Dampfmaschine mit
Ventilsteuerung an beiden Zylindern. Die zwei
Wasserpumpen sind direkt hinter den Dampf-
zylindern gelagert. Hinter der einen Wasser-
pumpe befindet sich die Luftpumpe, hinter der
andern die Kondensatpumpe. Die Oelwasscr-
pumpon werden durch Riemen von der Kurbel-
welle aus angetrieben.

Die StrafRe verarbeitet. FluReisenblécke von
130 iiiinQ mit einem mittleren Gewicht von
150 kg. Zum Wéarmen der Blocke sind drei
DurchstoRdéfen aufgestellt, von denen standig
zwei in Betrieb sind, wahrend der dritte als
Reserve dient.

Die Oefen haben Generatorgasfeuerung und
sind so zu dem Zufiihrungsrollgang des ersten
Blockgerustes gelegen, daB der Block unmittelbar
aus dem Ofen auf den Rollgang fallt. Dieser
Rollgang bringt ihn direkt zu dem ersten Block-
gcriist, nach dessen Passieren er automatisch um
90° gewendet wird und dann hochkant durch das
zweite Gerist geht. Der Antrieb dieser beiden
Gerlste geschieht von der kleineren Maschine
aus mit einer besonderen Seilscheibe durch ein
Kammwalzvorgelege. Der Block, welcher das
zweite Gerist mit etwa 9G bis 97 mmO verlalit,
lauft nun zu einer im Rollgang eingebauten
hydraulischen horizontalen Schere, welche ihn
in zwei gleiche Sticke schneidet. Von dieser
Schere an werden in dem jetzt folgenden kon-
tinuierlichen Vorwalzwerk fur jede Blockhélfte
je zwei Kaliber benutzt. Man ist infolge dieser
Anordnung in der Lage, bei plétzlich eintretenden
Stérungen an irgend einer Stelle der einen Ka-
liberfolge sofort auf der zweiten Kaliberfolge
weiterzuwalzen.  AuBerdem ist man nicht ge-
zwungen mit dem zweiten Stiick des Blockes zu
warten, bis das erste die Walzen passiert hat.
Wie schon erwahnt, ist das nach den beiden
Blockgerusten folgende Vorwalzwerk als kon-
tinuierliches Walzwerk ausgebildet. Es liegen
sechs Gerilste hintereinander, welche ebenfalls
von der kleineren Maschine aus mittels eines
Kegelradvorgeleges angetrieben werden. Der
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dritte und vierte Stich sind wie die schon geschil-
derten beiden ersten Stiche Flachstiche und der
Block wird nach dem dritten Stich ebenfalls auto-
matisch um 90 “gewendet, um in das zweite Gerust
hochkant einzutreten. Im funften Gerust erhélt
der Block den ersten Ovalstich und folgen von
hier ab Quadrat und Ovalstiche bis zum fertigen
Rundkaliber. Hinter dem sechsten Gerlst des
kontinuierlichen Walzwerkes steht im rechten
Winkel zur Walzlinie etwa in der Mitte zwischen
der kontinuierlichen und der ersten Fertigstrale
ein weiteres Gerust, welches ebenfalls durch das
Kegelradvorgelege angetrieben wird. Von hier
aus gelangt das Walzgut zu der dreigerustigen
MittelstraBe, deren Antrieb von der gréReren
Maschine durch ein besonderes Seilvorgelege
vermittelt ist. Erst zwischen dem zweiten und
dritten Gerist dieser Strafle, also hinter dem
elften Stich, steht der erste Walzer. Bis hierhin
geschieht die gesamte Walzarbeit automatisch.
Nach dem zwdlften Stich lauft der Stab selbst-
tatig zum ersten Fertigstrang und wird nun bis
zum letzten Kaliber wie bei den meisten neueren
DrahtstralRen dblich ausgewalzt, durch Umstechen
des Ovals und Umfiihrung des Quadrats.

Der fertige Draht gelangt vom Fertigstich
zu den Edenborn-Haspeln,* von denen sechs
errichtet sind. Diese Anzahl von Haspeln ist
erforderlich, da bei reguldrem Gang der Strafe
standig vier bis funf Dréhte in der Fertigwalze
laufen. Die fertigen Ringe werden auf ein
Transportband geschoben, von wo aus sie auf
einem Transportwagen nach dem Lager gebracht
werden. Die Gesamtproduktion des Walzwerks
besteht zum weitaus gréfiten Teil aus 5 mm-FluR3-
cisen-Runddraht. Die Durchschnittserzeugungen
waren im Monat Oktober v.J. 152 440 kg, im
November 157 659 kg auf die einfache Schicht.
Die Hdéchstleistungen in je einer einfachen Schicht
betrugen bis jetzt 185170 kg, 188485 kg und
193 590 kg.

Die genannten Zahlen liefern den besten
Beweis dafiir, daR die StralRe an Leistungs-
fahigkeit den neuesten amerikanischen Draht-
walzwerken volistdndig ebenburtig ist. Zu be-
dauern ist, dafl genauere Angaben Uber das
Walzwerk sowie die Gestehungskosten nicht
erhéltlich waren.

* ,Stald und Eisen® 1900 Nr. 2 S. 75.
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Technische Fortschritte

Von Direktor Oskar Simmersbach

ine Herren! Die vaterlandische Roheisen-
Mproduktion stieg in den beiden letzten

Jahrzehnten von 3,6 Millionen Tonnen in
auf Uber 10 Millionen Tonnen in 1904, d. h.
um rund. 180 °/o; im gleichen Zeitraum wuchs
jedoch die Zahl der auf den Hochofenwerken
beschaftigten Arbeiter nur um 52 °/0. Zieht
man das Jahr 1894 mit in Betracht, so haben
wir in dem ersten Jahrzehnt 1884 bis 1894
eine Zunahme der Roheisenerzeugung von 50 °/o
und im zweiten eine solche von 85 °/o; ander-
seits stellt sich die Erhéhung der Arbeiterzahl
nur auf 4°/0 im ersten Jahrzehnt und auf 46 °/o
im zweiten. Die technischen Fortschritte des
ersten Jahrzehnts haben also hauptséachlich dazu
gedient, bei der Zufuhr und Beférderung der
Rohmaterialien die Handarbeit durch maschinelle
Einrichtungen zu ersetzen, wahrend im zweiten
Jahrzehnt die Bestrebungen der Hochéfner mehr
auf VergrofRerung des Ofenbetriebes gerichtet
waren.

Im besonderen erstrecken sich die technischen
Fortschritte der letzten Jahre auf die Brikettie-
rung feiner Eisenerze, auf die Verbilligung der
Erzentladung, auf rationelle Hochofenbegichtung,
sowie auf Neuerungen im Hochofenbau und -Be-
triebe, ferner auf Verbesserung des Geblése-
windes, Reinigung der Gichtgase, auf Verein-
fachung des Gasgeblésebaues und auf glnstigere
Verwertung der Hochofenschlacke. Zur nédheren
Besprechung dieser Punkte mochte ich Ilhre
Aufmerksamkeit heute kurz in Anspruch nehmen.

Was zunichst die Frage der Erzbrikettie-
rung anbelangt, so stellt, diese sonder Zweifel im
Vordergrunde des Interesses. Erzbriketts wurden
zwar schon seit langem mittels organischer oder
anorganischer Bindemittel hergestellt, aber ent-
weder krankten die einzelnen Verfahren an zu
hohen Gestehungskosten, so daf} ihre Anwendung
auf Versuchsanlagen beschrénkt blieb, oder aber
die erzeugten Briketts zeigten solch geringe
Festigkeit, dal sie héchstens im Martinofen ver-
braucht werden konnten.

GroRere Bedeutung fur den Hochofenbetrieb
besitzt zurzeit** nur die Erzbrikettanlage der

* Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung
der Eisenhitte Ohersclilesien am 19. November 1905
AJ Grloiwitz.

** Das Gronda lsehe Verfahren, welches in
llerrdng, Schweden, angewandt wird, hat sich nach
Mitteilung von Dr. W eiskopf (,,Stahl und Eisen* 1904
S. 279 und 662) sowohl in JVitkowitz als in Salzgitter als
unzuverlassig erwiesen. Von anderer fachménnischer
Seite wird aber die Brauchbarkeit des Verfahrens an-
erkannt und nur die Kostspieligkeit nicht in Frage
gestellt. D. V.
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im Hochofenwesen.*

in Dusseldorf.
(Nachdruck verboten.)

Kertschcr Eisenwerke in SidruBBland und die
der Coltues lron Po. Ltd. in Schottland, von

18@enen die erstere 12000 t und die letztere
6000 t Hochofenbriketts im Monat herstellt.
Beide Anlagen benutzen keinerlei Bindemittel.

In Kertsch werden die dortigen mulmigen, ton-
haltigen, oolitliischen Brauneisensteine zuné&chst
separiert, sodann das durch Ruttelsiebe mit
20 mm Maschenweite gehende Feinerz, welches
17 bis 18 °/0 Wasser enthalt, mittels Koksofen-
abgasen von 5- bis 600° in Grondalschen Schacht-
ofen getrocknet und hierauf in Coufinal-Stempel-
pressen unter einem Druck bis zu 700 Atmo-
sphéren zu zylinderférmigen Briketts von 10 cm
Durchmesser und 10 cm Hohe gepre3t. Die
Kosten der Brikettierung sollen sich auf 1,50

f. d. Tonne stellen, jedoch ausschlieBlich Amorti-
sation.

Auf den Uoltnes-Hiittenwerken werden feine
Brauneisensteine von Almeria brikettiert. Das
Erz wird geméR Abbild. 1 aus den Waggons
auf |11 Zoll weite Schuttelsiebe entladen, und
das durchgehende Material wird weiter gesiebt
auf 1i Zoll-Sieben, wahrend das groébere Erz
direkt in den Hochofen gelangt. Letzteres
macht -/a, crstcrcs '/a der Gesamtmenge aus.
Das feine Erz wird nun zundchst mittels eines
Elevators in einen Vorratsbehélter gehoben, der
etwa 1600 t falRt, sodann geht es durch vier
Zerkleinerungswalzen, wird fein gemahlen und
mit Wasser gemischt. Das Gemisch wird nun-
mehr zu Briketts von 10 X 8 X * Zoll gepref3t.
Die beiden Pressen stellen jede ungefahr 14 Bri-
ketts i. d. Minute her und leisten zusammen
pro Tag von neun Arbeitsstunden etwa 6000 Bri-
ketts. Die geprel3ten Briketts sind noch so
wenig fest, daB sie kaum ihr eigenes Gewicht
zu tragen vermdgen; sie werden daher sorg-
faltig auf Karren geladen und vonHand in
einen der drei vorhandenen Trockenrdume ge-
fahren, in den die Abgase der Brenndfen mittels
Ventilatoren eingeleitet werden; die Gase treten
mit 150° C. ein. Die Briketts bleiben nun die
Nacht in den Trockenrdumen undsind am
andern Morgen hinreichend fest, um die Auf-
stapelung in den Brenndfen zu vertragen. Es
sind dies Hoffipannséfeu mit Gasfeuerung, welche
in Blocks von 12 Oefen in zwei Reihen, Rick-
seite an Ruckseite, mit einem Heizkanal in der
Jutte angeordnet sind; insgesamt sind drei
solcher Blocks vorhanden, von denen jeder etwa
6500 Briketts fassen kann. Die Brenndfen
werden mit Hochofengas geheizt, das in den
ersten 12 Stunden sehr allmahlich eintritt, um
alle Feuchtigkeit auszutreiben, ohne daR durch
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schnelle Dampfbildung die Briketts springen;
weitere 12 Stunden wird das Gas scharfer zu-
gefiihrt, um sodann nach 48 Stunden in der
starksten Hitze angehalten zu werden. Der
Brennofen kihlt nun ab, und die gebrannten
Briketts werden 14 bis 15 Tage nach dem Ein-
setzen in den Ofen von Hand herausgenommen.
Die Briketts wiegen 29 bis 30 Pfund und werden
Samtlich im Hocliofen verhuttet. Schwierigkeiten
bereitet bei diesem Verfahren 1. die Regulierung

der Hitze, indem im unteren Teil der Oefen die
Briketts manchmal Klinker wurden, wogegen sic
in dem oberen Teil noch nicht genitigend gebrannt
waren, und 2. die viele Handarbeit, welche
sehr auf die Brikettierungskosten schlégt.

Eine dritte Anlage wurde vor kurzem auf
den Ferniegruben bei GielRen in Betrieb ge-
nommen. Das dortige Erz ist ein mulmiger
Braunstein mit 20 bis 22 °/o Mn. 20 bis 22 % Fe
bei 11,5 bis 12,5 °/o SiO&, 9 bis 10 °/o Ab Gs
und 24 bis 26 °/o Né&sse. Das Material wird
nicht brikettiert, sondern nur agglomeriert, in-
dem es in einem rotierenden Zylinder einem
Gasstrom von bestimmter Temperatur eritgegen-
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gefihrt wird, wobei sich leichtschmelzbare Ver-
bindungen bilden, welche die Erzteilchen zu-
sammenhalten und ihnen eine stiickige, klumpige
Form geben. Ist die Sinterungstemperatur nicht
richtig oder die Menge der zu sinternden Be-
standteile nicht gentgend — und darin liegt
bei diesem Verfahren der Schwerpunkt, — so
bilden sich keine Erzklumpen, sondern nur kleine
Erzkugelchen, welche vor dem nicht agglo-
merierten Erz nur den Vorteil der Wasser-

entziehung und der Metallanreicherung aufweisen.
Aus der Analyse des agglomerierten Erzes:
22,28 Mn, 27,33 Fe, 15,86 SiO». 11,40 Ab Os,
3 bis 4 °/o Né&sse, geht hervor, dal das Roherz
allein nicht gentigend sinterungsféhig ist, sondern
dal man ein mangandarmeres und eisen- und
rickstandreicheres Material zugesetzt hat. lieber
die Selbstkosten liegen keine Angaben vor, da
die. Anlage noch nicht lange im Betrieb ist.
Wenn nun auch die genannten drei Anlagen
technisch brauchbare Briketts bezw. kompakte
Erzstiickc herstellcn, so ist damit — selbst
wenn man von den hohen Anlagekosten und den
Selbstkosten absehen wollte — die Ldsung der
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Erzbrikettierungsfrage noch keineswegs gelungen.
Es handelt sich in allen Fallen um seltener vor-
kommende Materialien, welche ihrer chemischen
Zusammensetzung nach keinen Zusatz benétigen,
sondern so viel Bindesubstanz enthalten, daB sie
unter hohem Druck sich zusammenpressen lassen
oder bei hoher Temperatur fest zusammensintern.
Die Verfahren lassen sich also nicht verall-
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gemeinern und vor allem nicht auf die Bri-
kettierung feiner Magneteisensteine, Purple-ore
usw. anwenden. Auf diese Materialien kommt es
aber gerade den meisten deutschen Huttenwerken
an. Und diese Aufgabe ist noch um so schwerer,
als man hierbei hinsichtlich der Brikettierungs-
kosten bei weitem enger begrenzt ist, insofern man
nicht den Gewinn aus besserem Ofengange, Er-
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niedrigung des Koksverbrauchs und der Fabri-
kationskosten beiVerhuttung der Briketts im Hoch-
ofen in Anrechnung bringen kann, wie dort, wo
man nur auf das eine mulmige Erz angewiesen ist,
sondern die Kosten der Erzbrikettierung dirfen
keinesfalls hoher sein, als Stiickerze derselben
chemischen Zusammensetzung und Qualitat. So-
fern die feinen schwedischen Magneteisensteine

in brikettiertem Zustande teurer zu stehen
kommen als die stickigen Magnete, wird es
natiirlich keinem Hochofner einfallen, sie zu

kaufen.  Brikettierungsverfahren haben daher
fiir Handelserze nur dann Aussicht auf Erfolg,

Abbildung ii.

wenn die Brikettierungskosten innerhalb der
Spannung zwischen Feinerz und Stiickerz liegen.

Von den heute bekannten Erzbrikctticrungs-
verfahren durfte das Verfahren der Scoria-
(xesellseha'ft in Dortmund wohl das einzige
sein, das in dieser Hinsicht fir die Hochofen-
industrie allgemeinere Bedeutung beanspruchen
kann. Der Fabrikationsgang bei der Herstellung
von Erzbriketts nach dem Scoriaverfahren stellt
sich wie folgt: Gemé&f? Abbildung 2 wird das
zu brikettierende Erz in Wagen mittels Aufzug
gehoben, auf Geleisen in den Kreiselkipper ge-
schoben und in einen Trichter, der zugleich als
Sammclraum dient, eingestlrzt. Die als Binde-
mittel verwendete granulierte Hochofenschlacke
wird ebenfalls hoeligelioben, in die Léschtrommel
gesturzt, hier mit gespanntem Wasserdampf auf-

vV ji
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geschlossen, dadurch in ein zementartig ab-
bindendes Pulver verwandelt und als solches in
den unter der Ldschtrommel befindlichen Trichter
eingelassen. Unter beiden Trichtern befindet
sich ein Verteilungstisch, dessen Platte ungefahr
100 mm von den Trichtern entfernt ist, wo-
durch das Erz bezw. die Schlacke aus den
Trichtern nach ihren natlrlichen Fallwinkeln
auf den Tisch fallen kann. Auf jedem Ver-
teilungstische sind genau einzustellonde Ab-
streicher angebracht, die eine prozentige Zu-
fuhrung beider Materialien nach dem mittleren
gemeinschaftlichen Teller ermdéglichen. Von dem

Eiitladevomchtung des Eisenwerks ,Kraft®.

unteren Tische wird dann das Material *ebenfalls
mittels Abstreicher in einen Dampfmischer gefiihrt,
hier grundlich gemischt und von da aus in einen
dreifachen Kollergang getrieben, woselbst durch
das Kneten eine weitere innige Mischung erzielt
wird.  Mittels Holztrichter wird dieses Material
nach der Presse gefihrt und hier brikettiert.
Die Briketts werden sodann auf Wagen geladen
und auf Geleisen nach den Erhé&rtungskesseln
geschafft, in denen sic etwa zehn Stunden lang
der Einwirkung von gespanntem Wasserdampf
ausgesetzt werden. Die aus dem Kessel heraus-
gefahrenen Briketts sind vollkommen fertig und
konnen direkt dem Hochofen zugefiihrt werden.
Die bei dem Verfahren benutzte Diunkel-
bergsche Presse erfordert einen Kraftver-
brauch von 5 P.S. bei einer Leistung von

2
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20 000 Briketts in zehnstundiger Schicht; bei
4 bis 5 kg-Briketts also f. d. Tag 80 bis 100 t.
Vermdge der eigenartigen Konstruktion der
Presse, wobei der hochste Druck etwa 30 °/o
der Zeit eines PreRvorgauges stehen bleibt, ist
es maoglich, die Briketts sehr fest herzustellen,
da durch diesen Vorgang die eingeschlossene
Luft usw. Zeit gewinnt, um entweichen zu kdnnen.

Die Brikettierungskosten nach dem Scoria-
verfahren betragen nach Angaben der Gesell-
schaft einschlief3lich Amortisation und Verzinsung
des Anlagekapitals und einer angemessenen Be-
ricksichtigung des Erneuerungsbestandes fur die
Tonne 1 bis 1,10 fur Briketts aus leichtem
Gichtstaub, wahrend bei Briketts von Erzen
hoheren spezifischen Gewichts die Kosten noch
entsprechend heruntergehen. Ich habe hier einige

Abbildung 4.

Bi-iketts, welche nach dem Scoriaverfahren her-
gestellt sind, und zwar solche: 1. aus Gellivara-
erz; 2. aus Gichtstaub mit Purple-ore vermischt;
3. aus Kiesabbriindcn und 4. aus Gichtstaub.
Die Analysen der Briketts stellen sich wie folgt:

i i ul v

Qclll-  Gichtstaub Ab- Gicht-

maraerz U Purple-orc  brUndc staub

% % % %

Fo , 55,40 44,10 49,05 43,75

Fes Os 79,20 03,00 70,10 02,50

CaO 0,22 7,52 7,20 11,18

SiOs 8,91 20,18 9,52 9,45
Das Scoria-Brikettierungsverfahren gewinnt
um so mehr an Bedeutung, als durch die Bri-
kettierung feiner Eisenerze nicht nur die von
Jahr zu Jahr schwieriger werdende Erzver-

sorgung der deutschen Hochofeniiulustrie wesent-
lich erleichtert wird, sondern auch dadurch, daf
zahlreiche Erzvorkommen, welche infolge schéad-
licher Beimengungen oder zu geringen Eisen-
gehalts bisher nicht abbauwirdig waren, nun-
mehr nach magnetischer Aufbereitung usw. und
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darauf folgender Brikettierung im Hochofen Ver-
wertung finden kénnen. Es sei in dieser Hinsicht
nur an zinkhaltige Spate und Kiesabbrénde sowie
an die ausgedehnten aber armen Eisenerzvor-
kommen Hannovers, des Harzes und Thiringens
erinnert.

Fur Oberschlesien besitzt im besondern noch
das Brikettierungsverfahren vonKleist Interesse;
es wird lhnen daruber spater noch speziell be-
richtet werden.*

Nur mdochte ich. im AnschluR hieran noch
das Gichtstaubverwertungsverfahrender Gewerk-
schaft Deutscher Kaiser erwdhnen. Der
Gichtstaub wird dort seit 1903 mit feingemahlener
Kohle gemischt, die Mischung gestampft und

sodann verkokt. Der dortige Gichtstaub hat
msetzung: %
Kieselsdure . 11,41
Tonerde 0,80
Eisen . 3751
Mnngan 2,10
Phosphor 0,73
Kalk 7,94
Magnesia 2,02
Glihverlust . 14,80
Kupfer 0,023
Blei . . . 0,00
Schwefel . . 0,207
Zink. . . .
Arsen . Spuren
Alkalien . . Rest

AufGrund der gut
ausgefallenen  Ver-
suche im kleinen
baute man 1905 eine
groBe Anlage, die
samtlichen Koks mit
Gichtstaub  vermi-
schen sollte. Dabei
stellte sich heraus,
dal 1. ein Verlust an Ammoniak und Benzol
eintrat, weil die Kokséfen weniger warm gingen,
und 2. wurde der Koks so grofstuckig, daB im
Hochofen die feinen Erze vorrollten und so
Betriebsschwierigkeiten entstanden. Die Ursache
dieser Nachteile liegt zum Teil in der Qualitat
der dortigen Kohle; wenn gasreichere Kohle
benutzt wird statt der dortigen Fettkohle, werden
die Oefen heiBer gehen und die Koksblécke kleiner
werden. Man beabsichtigt, in diesem Sinne auch
dort jetzt zu arbeiten. Das Gichtstaubverfahren
ist je nach der Kohle und der Analyse des Gicht-
staubes ein anderes und mu fur jeden einzelnen
Fall besonders ausprobiert werden. Sollte es bei
oberschlesischer Kohle sich bewdhren und der
Koks fester werden, so ware dies von weit-
tragender Bedeutung fur die Hohe und Leistungs-
fahigkeit der Hochdfen.

* Geheiinrat Dr. Wedding:
der Eisenerze und die Prifung der Erzziegel“.
und Eisen* 1900 Nr. 1 S. 6.

»,Die Brikettierung
»Stahl
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Wie die Erzversorgung der Hochéfen auf
dreierlei Weise erfolgt, entweder zu Schiff, oder
per Eisenbahn oder endlich direkt von in der
Nahe der Hochéfen gelegenen Gruben, so sind auch
die Verlade- und Transportvorrich-
tungen fir die Erze verschiedener Art. Fir
unsere am Wasser gelegenen Huttenwerke sind,
da die Schiffe stets direkt am Ufer anlogen
kénnen und keine weiten Entfernungen zu be-
fahren sind, die Huntschen Verladebriicken be-
vorzugt. Bei ihnen fahrt entweder der Greifer
stets den ganzen Weg vom Schiff bis zur Aus-
ladestelle, oder er hebt das Erz nur hoch und
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eineWinde mit zwei Trommeln in Gebrauch hat, wo-
durch es ermdglicht wird, die Last an jeder be-
liebigen Stelle der Fahrbahn der Laufkatze aufzu-
nehmen und in jeder beliebigen H6he zu verfahren.
Es kann daher das Erz sowohl aus dem Schiff auf-
genommen und unmittelbar auf den Lagerplatz
oder in die am hinteren Ende angeordneten Full-
rimpfe entladen werden, als auch vom Platz auf-
genommen und in die Fullrdinpfe geladen werden.
Bei dieser Konstruktion ist es erforderlich, mit
groRBer Geschwindigkeit die Katze zu verfahren.

Die Bricken in Rheinhausen sind konstruiert
fur eine Bruttolast von 6 t um bei geeigneten

Abbildung 5. Yerladovorrichtung des Scbalker Gruben- und Huttenveroins.

fuhrt Uber einen Fullrumpf, welcher das Erz
dann in einen Forderkibel entleert, durch den
es mit einer Laufkatze auf automatischer Bahn
Uber die Lagerplatze verteilt wird.

Die Entladevorrichtung des Eisenwerks
Kraft (Abb. 3) ist Urnen aus friherem Vortrage
bekannt; essind dortjetzt funffahrbare Elevatoren
mit automatischen Bahnen im Betrieb. Vier
Elevatoren haben drehbaren und der flnfte auf-
klappbaren Ausleger; letztere Einrichtung er-
leichtert bei Seeschiffen das Entfernen des Aus-
legers aus der Takelage der Schiffe. Die An-
lage in Kratzwiek dient nur zum Entladen der
Schiffe auf einen Lagerplatz, wéhrend die Ent-
nahme vom Lagerplatz in der Ublichen Weise
durch kleine Wagen erfolgt.

Allgemeiner verwendbar ist die Krupp sehe
Anlage in Rheinhausen, (Abb. 4), da man hier

Erzen auch mit schweren Greifern die Entladung
bewirken zu konnen. Diese Last wird mit
1,3 bis 1,5 m Geschwindigkeit in der Sekunde
gehoben und mit 4 bis 5 m auf dem Ausleger
verfahren. Man kann in der Stunde beim Aus-
laden aus den Schiffen und beim Transportieren
bis in den hinteren Flllrumpf, also bei grof3ter
Fahrtldnge einschlielich des Aufenthaltes ‘der
Kibel etwa 35 Hibe ausfihren. Die Winde
wird angetrieben durch zwei Elektromotoren
von je 70 P.S. Um die groBe Leistung zu
erreichen, wird eine feststehende Winde benutzt,
da man bei dieser in der Lage ist, die grofien
Anfangsbcschleunigungen und das schnelle Stocken
zu bewirken, indem inan mit diesen feststehenden
Winden kréaftig wirkende Bremsen verbindet.
Bei fahrbaren Winden ist man bei der Anfangs-
beschleunigung und Endverzdgerung auf die



268 Stahl und Eisen.

Reibung zwischen den Laufrddern wund den
Fahrschienen angewiesen.
Die Winden in Rheinhausen sind mit einem

Teufenzeiger versehen, welcher sowohl die Héhen-

lage der Last, als auch die Stellung der Lauf-
katze auf der Fahrbalm jederzeit anzeigt, und
welcher au h durch elektrische Steuerapparate
die Umschaltung der Winden fir den Uebergang
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aus der senkrechten in die wagerechte Bewegung
und umgekehrt vollstdndig selbsttatig bewirkt,
so daB der Maschinist nur den Kontroller seines
Hubmotors anzulassen und wieder abzustellen
und eventuell beim Uebergang aus der einen
Bewegung in die andere die Geschwindigkeit
etwas zu mildern hat; alles andere erfolgt voll-
kommen automatisch. Hierdurch wird nicht nur
die Sicherheit der Foérderung erhéht, sondern
durch die Vor infachung der Arbeitdes Maschinisten
auch die dauernde Leistungsfahigkeit vergroBert.

Beim Entladen aus Rheinschiffen und bei
Erzen, welche eiugeschaufelt werden miussen,
kommt cs darauf an, mdglichst viele Arbeiter zu
verwenden, um die Leistungsfahigkeit der Bricke
auszunutzen.  Es ist daher erforderlich, die
Arbeiter auf mehrere Schiftsabteilungen zu ver-
teilen. Zu diesem Zweck ist die Bricke so an-
geordnet, dal der Bruckentrdger drehbar auf
den Stltzen gelagert ist und die vordere Pendel-
stiitze hin und her fahren kann, wahrend die
hintere Stiitze feststcht, so dall in dieser Weise
einmal ein Kubel aus der einen Schiffsabteilung,
das andere Mal aus der &ndern aufgenommen
werden kann, und man so mit 5 bis B Kibeln
zu gleicher Zeit zu arbeiten vermag. Durch
die drehbare Auflagerung des Brickentragers
wird auch erreicht, dall keine unkontrollicrbaren
Spannungen in dem Geriust entstehen konnen,
wenn beim Fortbewegen desselben der eine Motor
voribergehend in der einen Stitze etwas schneller
laufen sollte, als der Motor in der &andern Stltze.

Die Anlage fir den Schalker Gruben- und
Huttenverein (Abbildung 5) gleicht der An-
lage in Krafthitte und ihre Arbeitsweise ist
daher bekannt. Nur ist in diesem Falle der
Ausleger des Elevators maschinell drehbar, auch
zu dem Zweck, um verschiedene Arbeitergruppen
in verschiedenen Schiftsabteilungen gleichzeitig
zu beschéftigen und so die Leistungsfahigkeit
des Elevators voll auszunutzen. Diese Eleva-
toren arbeiten mit Dampf.

Es sind, wie aus der Abbildung ersichtlich,
zwei vordere Briuckengertste mit Elevatoren
verwendet und ein hinteres Brickengerist,

welches nur als automatis he Balm dient.
Die beiden vorderen Geruste sind ma-
schinell verfahrbar, wahrend das hintere
Brickengerist von Hand verschiebbar
ist und sich hinter eine der beiden vor-
deren Bricken stellt. Die Laufbalm
der automatischen Wagen geht bei ab-
genommenem Mitnehmerjoch der vor-
deren Balm ohne Entladung auf die
hintere Balm,'welche fur sich als auto-
matische Bahn arbeitet, so daf in dieser
Weise der den ortlichen Verhéltnissen angepalite
iLagerplatz voll ausgenutzt werden kann.

Bei der in Abbildung 6 veranschaulichten

Entladevorrichtung von Speyerer & Mutli
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wird das Erz ebenfalls durch Selbstgreifer aus
den Schiftsrimpfen .hervorgeholt und nach oben
gehoben; da die. Leerfahrteinrichtung aber un-
abhangig von der Aufzugswinde arbeitet, kann
der Maschinist wahrend des Hochziehens schon
die Laufkatze mit dem angelldéngten Greifer
nach innen fahren lassen, so daR in dem Momente,
in welchem die erforderliche Hubhohe erreicht
ist, auch der Greifer schon Uber dem Fullrumpf
steht und hier durch Gegenfahren an eine Aus-
losvorrichtung sich seines Inhalts entledigt. Der
Weg des Greifers wird also soviel als mdglich
verkirzt und dadurch ein schnelles Arbeiten
und eine hohe Leistung bei geringerer Betriebs-
kraft erzielt. Den leeren Greifer kann der
Maschinist beim Herablassen an jeder beliebigen
Stelle des Schiffes absetzen, weil die Laufkatze
beim Loslassen ihres Steuerhebels sofort auf
der Laufbahn stehen bleibt, so dall also der
Greifer nicht durch Arbeiter jedesmal an eine
andere Stelle geschwenkt werden muB, um wieder
voll greifen zu kodnnen.

Aus dem Fullrumpf werden die Erze einer
automatischen Waage zugefihrt, welche nach
erfolgter selbstregistriercndor Abwagung die-
selben in einen zweiten darunterliegenden Full-
rumpf entleert, aus welchem das Material sodann
gleichmaRig einem Gurtférderer zuflieRt. Der
Gurtférderer bringt das Erz auf der Uber dem
Lagerplatz frei ausragenden Bricke entlang
und entladet cs an jeder gewiinschten Stelle
durch eine Abwurfvorrichtung, welche aus zwei
Ubei’einanderstehenden, walzenférmigen Rollen
besteht, Uber die sich der Gurt windet, dabei
die Linie eines groRen lateinischen S beschreibend;
bei der Biegung um die obere Rolle wirft der
Gurt seine Ladung in eine seitlich angebrachte
Schittrinne. Die Abwurfvorrichtung kann so
eingerichtet werden, dal sie durch den in .Be-
wegung befindlichen Gurtforderer selbsttatig auf
der Bricke hin und her gefahren und somit, das
zu entladende Erz gleichmé&Rig auf dem Lager-
platz verteilt wird. Der verhéltnismafig leichte
Fordergurt bedingt eine sehr leichte Trag-
konstruktion, zumal durch die Geschwindigkeit
des Gurtes die Belastung der Brucke f. d. Langen-
einheit minimal ist. Infolgedessen ist auch die
in der Abbildung dargestclite Ausfiihrung einer
freien Aufhdngung ohne zweite Unterstitzung
mdglich, wahrend fur Brickenldangen bis zu
100 m eine zweite Unterstitzung der Bricke
nétig wird.

Im Vergleich zu den am Wasser gelegenen
Hochofenwerken befinden sich die auf den Eisen-
bahnerzverkehr angewiesenen Hochdfen in einer
schwierigeren Lage hinsichtlich der Erzcntladung.
Zwar sind auf manchen Hutten Selbstentlader
in Benutzung, aber fur den allgemeinen Verkehr
haben diese Selbstentlader trotz der hohen Erspar-
nis an Entladungskosten und der groRen Trans-
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portleistung bisher keine
Verwendung finden kénnen.
Und da auch wohl kaum
Aussicht vorhanden ist, daf
die Staatseisenbalm Verwal-
tung hierin sich zu einer
Aenderung entschlielen
wird, und da anderseits mit
der Ausdehnung der Werke
die Erzentladung eine immer
groRere Bedeutung erlangt,
so widmen sich heute die
groReren Hatten mehr und
mehr der Frage der selbst-
tatigen Waggonkipper.
Auf Abbildung 7 sehen
Sie einen solchen selbst-
tatigen Wagenkipper kom-
biniert mit elektrischem
Aufzug fir ein westdeut-
sches Huttenwerk, der den
Zweck hat, das Erz aus ge-
wohnlichen Eisenbahnwag-
gons in einen erhoht uber
dem Geleise angeordneten
Fullrumpf zu verladen, aus
dem cs dann mittels seitlich
angebrachter Rutschen in
eigene Selbstentlader zum
Weitertransport abgezogen
wird. Der Waggonkipper
ist in das mittlere der drei
Geleise eingebaut und un-
mittelbar daran schlieR3t sich
ein elektrisch betriebener
Aufzug an. Das Erz wird
aus dem Eisenbahnwaggon
in einen Kibelwagen ge-
kippt, der es auf der ge-
neigten Fahrbahn des Auf-
zuges sodann uber den Fill-
rumpf hebt und in diesen
abstirzt. Die Drehachsen
des Kippers sind derart an-
geordnet, daR die Plattform
mit dem zu entladenden
Waggon erst nach dem Auf-
fahren des Kiibelwagens aus
der horizontalen in die ge-
neigte,. in der Abbildung
punktierte Schréaglage ge-
bracht wird. Beim Auf-
ziehen des beladenen Kibel-
wagens mittels der am Ende
der Aufzugbahn angeordne-
ten Seilwinde nimmt die ent-
lastete Plattform wieder ihre
horizontale Lage ein, in
welcher sie alsbald selbst-
tatig verriegelt wird; das
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Durchfahren geleerter Waggons geschieht also
betriebssicher und unabhéngig von der Zuver-
lassigkeit der Arbeiter.  Zur Bedienung des
Aufzugs bleibt ein Mann erforderlich, der in
dem Hauschen seitlich vom Fullrumpf seinen
Stand hat und in der Stunde zwdlf Waggons
entleeren kann, eine Leistung, die durch den
Umstand ermdglicht wird, dall ein geleerter
Wagen schon durch einen beladenen ersetzt
werden kann, wenn der Kibelwagen sich etwa in
halber Héhe auf der seimigen Aufzugbahn befindet.

In der zweiten Wagenkipper - Konstruktion
(Abbildung 8), bei der die Fahrbahn fur den

Fortschritte

Von Ingenieur Kai 1 Musiol

I. Mdngel der Exzenterziehpressen mit
bewegtem Tisch und Mittel zu deren
Beseitigun g.

~bekanntermalien sind die wegen ihrer Vorziige,

* wie schnelle Blechhalterdruckregulierung,
sichere Stempelbefestigung, lange Ziehpausen-
dauer und groRe Standfestigkeit, beliebt ge-
wordenen Exzenterziehpressen mit Mangeln be-
haftet, die teilweise in der Bauart selber, teil-
weise in unsachgemé&Rer Ausfihrung mancher
Mechanismen liegen. Mangel der ersten Art,
wie groRes Gewicht des allzu langen Stempel-
kreuzkopfes, unerwinschte, durch Aufnahme des
Blechhalterdruckes bedingte Reibungsarbeit und
Verschleil der Hauptkurbelwelle sowie groRer,
durch angefuhrte und andere Reibungsverluste
hervorgerufener Kraftverbrauch, lassen sich als
der Ziehpressentype angeborene Fehler nicht be-
seitigen; dagegen jene der zweiten Gattung, die
nur dank der Unachtsamkeit der Konstrukteure
bei neuen Maschinen bestdndig wiederholt werden,
konnen bei alten Maschinen zum Teil, bei neuen
fast vollkommen abgeschafft werden.

Beim Betriebe der Exzenterziehpressen und
besonders jener &lteren Datums mit llartguf3-
exzentern und GuReisenrollcn ohne zwangléaufige
Tischsenkung treten Uber kurz oder lang Uebel-
stdnde des Tischhangenbleibens und grofRer, stets
zunehmender Randfaltenbildung auf.  Né&here
kritische Betrachtung des Arbeitsganges solcher
Maschinen fuhrt zu der Ueberzeugung, dal} diese
Uebelstdnde durch den unerwartet schnellen Ver-
schlei? der GuReisenrollcn sowie ihrer Zapfen
hervorgerufen werden. Diese beiden Teile unter-
liegen ndmlich infolge der auf ihnen ruhenden
in  manchen Fallen sehr bedeutenden Blech-
halterbelastung einer duBerst groBen Druck-
beanspruchung und Reibungsarbe.it, welch erstere
bei regelrechter Konstruktion in dem Rollen-
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Klbelwagen steiler angeordnet ist und der Fiill-
ruinpf nur nacli einer Seite hin entleert, fihrt
der Kubelwagen nicht auf die Kipperplattform
auf, sondern drickt den vorderen um denselben
Aufhéangepunkt drehbaren Teil mitsamt dem
Geleise abwarts und dreht erst dann, wenn er
in die richtige Lage zu dem Eisenbahnwagen
gekommen ist, das ganze System um 45°. Das
herausfallende Erz wird durch eine vorn auf

der Plattform angebrachte Schurre gefihrt
und in den Kubel entleert, der 10 cbm Inhalt
besitzt entsprechend einer Aufnahmeféhigkeit

von Uber 20 t Erz. (Fortsetzung folgt.)

im Raderziehpressenbau.

in V aischau. (Nachdruck verboten.)

material bloR eine federnde Zusammendriickung
hervorrufen soll; anfangs findet auch solche statt,
nach gewisser Zeit jedoch infolge Ueberanstren-
gung des Materials sinkt sie auf Null, um nach
und nach dem Kdérnigwerden und Abbréckeln des
Rollenumfangcs Platz zu machen, wodurch nicht
nur die Rollen allein einem zu frihen Unter-
gange entgegengehen, sondern auch die Hart-
guBBexzenter durch das aus GufReisenkdrnern ent-
stehende Schleifpulver angegriffen werden. Neben
den Rollen leiden auch deren Gabelzapfen, die
stets auf der oberen Seite der ganzen Lange
nach ausgelaufen sind. Kommt nun der Zeit-
punkt, dal die HartguRBexzenter trotz ihrer
grofRen Widerstandsfahigkeit an der Laufflache
abgeschabt und wegen ihrer ungleichen Abnutzung
unrund werden, daR ferner die Tischfihrungen
unter EinfluR seitlicher, infolge obiger Abnutzung
entstellender Dricke sich ausarbeiten und locker
werden, alsdann ist sowohl ein Hang nbleiben
des windschief auf und ab gehenden Tisches als
auch eine bei jedem Hub wechselnde Rand-
faltenbildung unausbleiblich. Dem Hé&ngenbleiben
bezw. Stirzen des Tisches kann bei A&lteren
Pressen mit mehr oder weniger groBer Schwierig-
keit abgeholfen werden, indem man die Zahn-
rader der Hauptkurbelwclle von der dem Stander
zugekehrten Seite mit Fuhrungsleisten versieht,
von denen jede auf einer seitlich am Tisch be-
festigten Reibungsrolle derart gleitet, dal3 der
Tisch nicht mehr selbsttatig infolge seines Ge-
wichtes nach abwarts sinkt, sondern zwang-
laufig die Abwartsbewegung ausfihren muR.
Derartige, sehr zweckmé&Rige Vorrichtung be-
sitzen unter anderen alle neuen Ziehpressen
Schilers; ein Hangenbleiben bezw. Stiirzen des
Tisches ist bei denselben vollkommen aus-
geschlossen. Etwas schwieriger gestaltet sich
die Aufgabe, die Ursache des allzu raschen Ruines
des Exzenterrollenmechanismus ausfindig zu
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machen. Von konstruktivem Standpunkte aus
betrachtet, kann der Fehler entweder in der An-
wendung nicht entsprechenden Materials oder
aber auch nicht entsprechender Bemessung der
Maschinenteile liegen. Erste Annahme wuirde
zutreffen, wenn bei bestehenden Mallen die GroRe
der Anstrengung, welche das Material in dem
Augenblicke der grdRten Belastung erleidet, die
Grenzen der zuléssigen Druckspannung fir Guf3-
eisen Uberschreitet. Um auf diese Frage eine
entscheidende Antwort zu erhalten, stellte der
Verfasser einen doppelten Versuch an, dessen
Ergebnis mit den auf rechnerischem Wege er-
haltenen Resultaten in zufriedenstellendem Ein-
kldnge steht und hier in Kirze angefuhrt wer-
den mag.

Auf zwei dem System und der Gro6Re nach
gleichen Ziehpressen (Modell TA von Schiler),

Abbildung 1.

deren eine mit neuen guleisernen, die andore
aber mit neuen Stahlgufirollen armiert war,
wurde, wie Abbildung 1 zeigt, vor dem Ver-
suche in der Laufbahn je einer Rolle ein Loch
vom Durchmesser d1= 8 mm und Tiefe t= 6 mm
gebohrt, darin ein von der Lochtiefe etwas kirzerer
Stahlstift genau eingepafRt und an der Aulen-
seite mit der Rollenbahn ausgeglichen. Nach
Aufnahme aller nétigen MaRe der beiden Rollen
(siehe folgende Tabelle) gelangten Scheiben glei-
cher Dimensionen und gleichen Materials von un-
gefahr bekannter Bruchfestigkeit auf vollkommen
gleichbemessenen und polierten Ziehwerkzeugen
derart zum Ziehen, dafll die mit dem Stifte ver-
sehene Stelle der Rollenbahn wéhrend der ersten
Phase der Ziehperiode mit der Exzenterbahn in
Beruhrung kommen muRlte, d. h. der gréfiten
Belastung ausgesetzt wurde. Wie Abbildung 2
in Ubertrieben vergréfRRertem Malstabe versinn-
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Rollen nus
GuBeisen mi?tlf;lhclsgsLilr:3 -
Benennung und Zeichen mit g

hiichsen uuf

der Dimensionen uns?jmterrt::n ungchUrteten
Zupfen stUhlcrncu
P Znpfen
mm mm
1 2 3 4
Rollendurcbmesser . .. d 357 359,6
;Exzenterdurchxnesser . . 870 881
Zapfcndurchmsosoi' . . . 70 70
Rollenbahnbreite . ... B 12G 122
Rollenzapfenlange ... C 135 131

licht, ergab sich in beiden F&llen eine melbare,
wenn auch sehr geringe Senkung des Stahlstiftes,
welche bei der GufReisenrolle XS= 0,1 mm und

bei der Stahlgufirolle X = 0,085 mm betrug.

Diese in der Festigkeitslehre breit begrindete
Erscheinung beweist, dal? die neben dem Stifte
urspringlich gleich hoch gelagerten Korperteil-
chen unter der Einwirkung des Blechhalterdruckes
mit dem Stifte gemeinschaftlich sich senkten

nach der Entlastung jedoch infolge ihres Elastizi-
tatsvermdégens in die urspringliche Lage zum
Teil wieder zuriickkehrten. Die GréfRe der Sen-
kung des Stahlstiftes entspricht daher der federn-
den Zusammendrickung des betreffenden Rollen-
materials, und die gerade herrschende, um das
Eigengewicht der bewegten Teile vermehrte
Blechhalterbelastung dividiert durch die bei der
Zusammendruckung der Bahnen sich bildende Be-
ruhrungsflache, ergibt den spezifischen Fléchen-
druck, d. h. den Druck fir die Flacheneinheit,
welchem das gegebene Material ausgesetzt war.
Sobald dieser Druck die zuldssige Anstrengung
gegenuber dem Druck des fraglichen Materials
Uberschreitet, ist schon der Beweis erbracht, daf
dasselbe fir diesen Zweck nicht anwendbar ist.
Die Beruhrungsflaiche F, ein Rechteck von der
Rollenbahnbreite B und der Sehnenlange 1, 1aRt
sich (siehe Abbildung 3) aus der beobachteten
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Zusammendrickung /. mit Hilfe folgender Glei-
chungen bestimmen:

X:.;——co»- (i
1= dsin (2.

f)uV -CO»2¢ =
- V (1 i-) =2 V1-_

=ty XA B

F=BX1 oo @.

i=d.2y j _ ©
und

Nach Einsetzung der in vorangehender Ta-
belle eingetragenen GroRen ergibt sich:

Dio Sohnenlingo Dio Beriihrungs-

Fur h flache
das Material 1= 2 Wx(d-X) F=BX 1
mm gmm
GuBeisen . 11,94 1504,44
StahlguB 9,67 1179,74

Die GroRBe der Belastung bestellt aus dem
Gewichte der bewegten Teile und zwar dem Ge-
wichte Gi der Rollen und G& dem Gewichte des

Tisches und der Matrize sowie der Blechhalter-
belastung L. Die beiden ersten Werte wurden
unmittelbar durch Wiegen gefunden und betragen
fur beide Falle:
Gi =
Ga =

608 kg
264 Kg

Die Blecldialterbelastung L ist in Ricksicht
auf die gleichen Ziehwerkzeuge, Blechscheiben,
Eintauchfuissigkeit sowie Ziehtiefe und Zieh-
gesehwindigkeit in beiden Fallen gleich und wird
unter Zugrundelegung der in des Verfassers Ab-
handlung ,,Das Ziehen auf Ziehpressen in Theorie
und Praxis“* aufgestellten Formeln folgender-

¢Dingleru Polytechu. Journal* 1900, Nr. 27, 28.
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maBen angendhert, jedoch praktisch hinreichend
genau ermittelt:

27 =71d. 0S's (5_

worin Ss die Spannung des Blechmaterials an
der Streckgrenze mit ungefahr 0,68 der Bruch-
festigkeit Sbeingesetzt wird:

S« ==0,08Sn = 0»s X 28 = 19 kg/gqmm (0.

Werden gemall Abbildung 4 in die aus der
Formel 5 abgeleitete Gleichung
2d,
11 ([T S (7.
4 a
folgende aus der Messung sich ergebende Werte:
Blechscheibendurehmesser , . D= 000mm
Innerer Gefaldiirchinessor . d= 423 ,,
Blechstarke ... § =050 ,
da =437 ,,
di = d— )= di= 4225 ,
eingefihrt, so folgt
(OL- 2>5( 422:5 0,5 X 19 = 0,04731 8
= B00® 47 O - - 6
Fir diesen spezifischen Reibungswiderstand

errechnet sich der spezifische Flachendruck aus
der Formel:

pp + 0,01875  0,04731 + 0,01875
0,4175 0,4175
_ 0,06000 _
04175 = 0,1582 kg/gmm . . . .

Da die belastete Ringflache

gmm

(D2 dM= ~(600s 437")= 182750 (10.
4

zahlt, so wird die Blechhalterbelastung nach der
Gleichung

L= Frp= 132750X0,1582 = 21002 kg . , . (1L
betragen. Die gesamte Belastung ist auf diese
Weise vollkommen bestimmt und beziffert sich
fur eine Rolle auf

r- 2H%+M _12ixi5|x11»25,10057ks (12

Dem friuher Gesagten zufolge ergibt sich der
spezifische Flachendruck aus der Division von:

\Y
v ‘K (13.
und betréagt fur
10937
die GuBeisenrolle Kg = 7504 44 = 7,27 kg/gmm
10937

StahlguBrolle Ks = ~f7974 = kg/gmm

Da nach Bach* bei einer von Null bis zu
einem grofRten Werte stetig wachsenden und
wieder auf Null zuricksinkenden Belastung von
sehr groBer Wechselzahl die zuldssige Druck-
anstrengung fir GuReisen mit 6 kg/gmm, Stalil-

* Bach: ,Maschinenelemente® |, Seite 41.
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gul? mit 9 kg/gmm hdchstens zu wéhlen ist, so
ergibt sich bei obigen Verhaltnissen die gefun-
dene Anstrengung fur

— 6
GulReisen um X 100 = 21,16 olo,

9,27 - <9

StahlguR um g- X 100 = 300 groBer

als die zulassige Druckanstrengung. Wenn man
den Umstand beachtet, daR beim Ziehen starkerer
Bleche als 9= 0,5 mm diese Zahlen noch un-
glnstiger sich gestalten, so erkennt man ohne
weiteres, dafll die Anwendung von Gufeisenrollen
als unzulassig anerkannt werden muB; nur guter,
dichter StahlguR oder noch besser gering-
wertiger, etwas gehdrteter Stahl konnen hier
gute Dienste leisten, insofern die Dimensionen

Abbildung 4.

der Rolle, also ihr Durchmesser und Bahnbreite,
geniigend grof sind.

Angesichts der Wichtigkeit dieses Gegen-
standes mdoge liier die Art angegeben werden;
in welcher man bei Berechnung dieser beiden
GroRen vorzugehen hat. Die oben beschriebene
Belastung ruft, wie Abbildung 4 veranschaulicht,
eine Zusammendrickung gleich X an der Rollen-
bahnseite und eine gleich X, an der Zapfen-

scite hervor, zusammen also X+ Xx. Um diese

Strecke wird sich die GroRe y kiirzen. Da der
Druck auf der Zapfenseite auf eine grolRe Flache
sich verteilt, wird voraussichtlich XI einen sehr
geringen Wert von X betragen, so daR er ohne
Bedenken vernachléssigt werden kann. Alsdann
wird unter der Annahme, dafd sicli die Zusammen-
drickung X gleichmaRig bis zur Mantelliuie der
Zapfenbohrung fortpflanzt, bei den in Rede
stehenden Verhéltnissen, und zwar dz= 0,2 d
undy = 0,4 d= 0,8 r die spezifische Zusammen-
driickung "

£ = 14.
0.8 1 betragen (

Mit a als Delmungskoeffizient des Rollen-
materials ergibt sieb sodann die Pressung in
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einem beliebigen Punkte 0 der urspringlichen

Kreislinie A B durch
X io X
0,8 ccr 8 ar
Aus der Abbild. 4 folgt: X=

(15.

r (cos @ — cos R3)

und unter Beachtung, dal3 cos = 1—sin2@
und daR @ sowie B sehr kleine Winkel sind,
ergibt sieli
icp
= 1
B = - 2
RBs-cp2
und in weiterer Folge X: P (16.
10 r (R2— 10 R2~ cpi
Daher a = r'( a9 - . kS (7.
arm i0 a

Den groBten Wert erlangt a fiur @ =0,
d. i. in der Mitte (Punkt F):

<W. =4 K e (18.

8a
sofern K die zuléssige Druokanstrengung des
Materials ist. Soll Gleichgewicht zwischen den
auReren und inneren Kréaften herrschen, alsdann

muf3 die Bedingung erfillt werden:

p
2jcrdecp = -=P . . ¢ (19.
é? r 5r2R83_5rR3 (20.
«0 4 3a 6 u
03- 6ap oder

durch Einfuhrung von R2 in die Gleichung (18.
fur Iv findet sich
K_sn 5 f 6ap\i
UT=8iU t; 3=

51y pjT zr
8 \As'

P= V(O‘K*(A)**t«:7r V t*K8 =

VdV s“F —084328 dy'aK 3 . . . .(21.
P.=Ip= 084328d1V'u K3 ... (22.
P P
. (23.

'0,84328d VulIC3*“ 0,84328 W/ AK3X d ’
Unter Zugrundelegung von

g Ic far
1 -
1000 000 600 kg/gem GuBeisen
1
2 100 000 900 StahlguR

geringwertig!», etwa

2 200 000 1200 77 geharteten Stahl
errechnet sicli hieraus fur
. _ P P
GuReisen 1= 1239d A 12d . (24.
P P
= - . (25.
StahlguB 1= 569 16d (
ger. etw. geh. i_ p _ N P . (26.
Stahl 23,63d 24d
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Diese Formeln erhthen nicht den Anspruch,
fur alle Falle mafgebend zu sein; sie wollen
nur als Vorbild dienen und sollen eine den je-
weiligen Festigkeitsverhéltnissen entsprechende
Aenderung erfahren. Betont mag jedoch werden.

Zur Frage der Bildung von Bissen in Kesselblechen.
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dall léangerer Wirkungsdauer nur jene Bollen
sich erfreuen werden, deren Dimensionen inner-
halb der durch obige Formeln festgesetzten

Grenzen liegen. (Schiuf folgt)

Zuschriften an die Redaktion.

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel Gbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Zur Frage der Bildung von Rissen in Kesselblechen.

Tn Nr. 3 dieser Zeitschrift S. 130 und 131

beschilftigt sich Hr. Eichhoff mit meiner
Arbeit ,,Die Bildung von Bissen in Kesselblechen*,
welche in der ,,Zeitschrift des Vereins deutscher
Ingenieure* 1906 S. 1 u. f. erschienen ist, in
einer der groflen Bedeutung, welche die Frage
fur den Kesselbetrieb hat, nicht gerecht werden-
den Weise. Mit Biicksicht auf diese Bedeutung
glaube ich, die Aufmerksamkeit der Leser auch
dieser Zeitschrift auf kurze Zeit in Anspruch
nehmen zu sollen. Ich habe in Hinsicht auf
die BiRbildung an sieh in meiner Arbeit zu-
nachst folgendes ausgefuhrt:

Das mehr oder minder pldtzliche Auftreten
von Bissen in den Blechen betriebener Dampf-
kessel bildet seit einer Reihe von Jahren den
Gegenstand eingehender Erdrterungen der mit
der Ueberwachung von Dampfkesseln betrauten
Vereine, sowie der durch das Auftreten der
Risse betroffenen Industriellen (vergl. z. B. Proto-
koll der Delegierten- und Ingenieurversammiung
des internationalen Verbandes der Dampfkessel-
Ueberwacliungsvereine 1900 S. 54 u. f, 1901
S. 68 u f, 1902 S. 171 u. f. usw., ferner die
»Zeitschrift des Bayerischen Revisiousvereins*
seit ihrer Grindung, insbesondere die letzten
Jahrgange usf.). Diese BiBbildungen, welche
zu Explosionen fuhren koénnen und zweifellos
auch schon zu solchen gefuhrt haben, rufen das
Gefuhl einer gewissen Unheimlichkeit wach, da
es ziemlich h&ufig nicht gelungen ist, die Ursache
zuverldssig festzustellen.

Wird ein solcher Bif} beobachtet, so kann
die Ursache gesucht werden: 1. im Material,
2. in Konstruktionsfehlern, 3. in unrichtiger Be-
handlung des Bleches bei Herstellung des Kessels,
4. in den Einflussen, denen der Kessel im Be-
trieb und bei der AuRerbetriebsetzung, sowie in
Perioden des Stillstandes unterworfen ist, wobei
namentlich den Einwirkungen von Temperatur-
unterschieden eine besondere Bedeutung zukommt.
Wenn man will, kann man diese Einflisse als
solche zusammenfassen, die aus der Behandlung
entspringen, die dem fertigen Kessel zuteil wird.
Es ist also nicht tbersehen, wie aus den Dar-
legungen des Hrn. Eichhoff geschlossen werden
konnte, darauf hinzuweisen, dal Konstruktions-
fehler, unrichtige Behandlung des Bleches und

fehlerhafte Behandlung des Kessels zu Ril3-
bildungen Veranlassung geben kénnen.

Die Anzahl der Falle der BifRbildungen hat
eine Hohe erreicht, die dringend fordert, dal3
eine Kilarstellung erfolgt. In dieser Hinsicht
wurde von mir erwahnt, daR bei einer Be-
sprechung, welche im Frihjahr 1905 stattfand
und an der ich teilnahm, 19 Falle der Bildung
von Rissen im Blech zur Erdrterung standen.
Diese 19 Fé&lle bezogen sich lediglich auf das
Gebiet des Bayerischen Revisionsvereins, also
auf etwa rund den zehnten Teil der Kessel des
Deutschen Reiches. Wenn ein Dampfkessel-
Revisionsverein in seinem Gebiete 19 Féalle von
solchen unerwarteten und zum grof’en Teil un-
aufgeklarten RiBbildungen zu verzeichnen hat,
so ist das vom Standpunkte der mit der Ueber-
wachung von Dampfkesseln betrauten und flr
die Sicherheit des Betriebes der von ihnen uber-
wachten Kessel mehr oder minder mitverantwort-
lichen Beamten eine sehr bedeutende Zahl. Diese
Zahl 19, gultig for das Gebiet des Baye-
rischen Revisionsvereins, setzt nun Hr. Eich-
hoff in Vergleich mit der Blechproduktion
im Deutschen Reich, indem er sagt: ,,Deutsch-
land erzeugt im Jahre wenigstens 120000 t
Kesselbleeh. Wird das hohe Gewicht von einer
Tonne als Durchschnittsgewicht angenommen,
so ergibt das in beispielsweise zwei Jahren
240 000 Bleche. Die obigen 19 Falle stellen
also 0,008 % der gesamten Erzeugung dar.
Es erscheint mehr wie zweifelhaft, ob dies ein
besorgniserregender Prozentsatz ist.“

Bei Beschreitung dieses Weges kann man
allerdings zu Zahlen gelangen, die verschwindend
klein sind. Der Ueberwachungsverein, falls er
es Uberhaupt fur richtig halten sollte, von der
Blecherzeugung auszugehen und dabei die Eich-
hoffschen Zahlen anzuwenden, wird wahrschein-
lich anders schlieRen, etwa wie folgt: 240 000
Bleche geben 24000 Kessel, davon fallen
héchstens 2000 auf Bayern, somit stehen den
19 Kesseln mit Rissen 2000 Kessel gegentber,
d. i. rund 1 °/o, reichlich hundertmal mehr, als
Hr. Eichhoff ausrechnet.

Ich habe es mir zu einer meiner Lebens-
aufgaben gemacht, fur die Sicherheit des Dampf-
kesselbetriebs tatig zu sein, und habe mich bei
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der skizzierten Sachlage fir verpflichtet erachtet,
Schritte zu tun, welche geeignet sind, Kilar-
stellung hinsichtlich der Ursachen der Rif3bildung
herbeizufuhren, d. h. nach Madglichkeit klarzu-
stellen, welche der oben unter Ziffer 1 bis 4
angegebenen Ursachen in dem einzelnen Falle
beteiligt gewesen sind. In bezug hierauf habe
ich an der bezeichneten Stelle folgendes bemerkt:
Wenn man sich eingehend mit der Aufgabe der
Klarstellung der Ursache der RiRbildung in
Kesselblechen beschaftigt, so gelangt man zu
der Ueberzeugung, daB ihre Losung die Kréfte
des Einzelnen Ubersteigt und dafl bedeutende
Geldmittel aufgewendet werden mussen, wenn
man das Ziel erreichen will. Auch erscheint
es aus anderen Grinden angezeigt, dal die
Bearbeitung der Aufgabe von mehreren unter-
einander inVerbindung stehenden Sachver-

stdndigen, etwa von einem Ausschuf}, dem aus-

reichende Geldmittel zur Verfligung gestellt
werden, in systematischer und umfassender
Weise aufgenommen wird. Tn diesem Aus-

schufl muBten durch Sachverstdndige vertreten
sein: das Eisenhittenwesen, das Gebiet der
Materialprifung, wobei nicht blof3 die mecha-
nische, sondern namentlich auch die chemische
und mikrographische Untersuchung in Betracht
kommen wuirde, sowie das Dampfkesselwesen in
Hinsicht auf Konstruktion, Bau, Betrieb und
Ueberwaehung der Kessel.

Jede in bezug auf Unvollkommenheit des
Materials gemachte Feststellung wird dadurch,
daB Vertreter des Eisenhlttenwesens mitarbeiteu,
recht bald die im Interesse der Sache gelegene
Rickwirkung auf die Erzeugung des Materials
auBern koénnen. Wir werden friher, als es
wohl sonst mdglich sein wirde, dazu gelangen,
dalR die Huttenwerke Material erzeugen, welches
gegenuber den Einflussen der Temperatur sowie
der Bearbeitung nicht empfindlicher ist, als es
der Stand der Eisenhittentechnik bedingt. Dieses
Ziel ist jedoch nur durch treues, von wissen-
schaftlichen Gesichtspunkten geleitetes Zusammen-
arbeiten der beteiligten Kreise zu erreichen.
Die erschopfende Untersuchung einer grofRen
Anzahl von Fallen mufl zur Klarstellung fuhren.

Von der Ruckwirkung in den oben unter
2 bis 4 bezeichneten Richtungen braucht hier
nicht weiter gesprochen zu werden. Die &ffent-
liche Bekanntgabe der Untersuchungsergebnisse
und unsere Dampfkessel -Ueberwachungsvereine
werden das Erforderliche tun.

Von diesen Erwdagungen geleitet, habe ich
Mitte vorigen Jahres bei dem Vorstande des
Vereines deutscher Ingenieure die Bildung eines
Ausschusses beantragt, dem in erster Linie die
Klarstellung der Ursachen der besprochenen RiR-
bildungen in Dampfkesseln obliegen wiirde. In
diesen AusschuB ist Hr. Eicldioff als Vertreter
der Grobblechwalzwerke eingetreten.
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Zur Erlduterung der RiBbildungen habe ich
sodann aus dem mir zur Verflgung stehenden
Material 6 F&lle herausgegriffen, die Hr. Eich-
hoff einer Kkritischen Besprechung unterzieht.

Fall 1. Nach der Werksbescheinigung 1896
sollte das als Feuerblech bestellte und gelieferte
Material Zugfestigkeiten zwischen 3570 und
3730 kg/gcm bei Dehnungen von 28 bis 32,5 °/o
besitzen. Die Untersuchung 1904 nach Aus-
glihen' der Stabe ergab Zugfestigkeiten von
4154 und 4195 kg/gcm bei Dehnungen von 22,9
und 25,2 vom Hundert. Das Material entsprach
somit nach den Wirzburger Normen dem Fluf3-
eisenmantelblech 1. Die Warm- und die llart-
biegeproben der Wirzburger Normen waren von
dem Material gut bestanden worden.  Somit
hatte das Material die Anforderungen, welche
nach den Wurzburger Normen an das Mantel-
blech I (bis 4200 kg/gcm bei mindestens 22 °/o
Dehnung) zu stellen sind, befriedigt, In der
Tat war das Blech auch als Mantelblech ver-
wendet worden. Wenn nun Hr. Eichhoff be-
hauptet, das Blech habe den Wurzburger Normen,
so wie es sich im Kessel befand, nicht ent-
sprochen, so Ubersieht er, dal die Wurzburger
Normen bis 1905 ausdrucklich folgende Vor-
schriften besitzen: ,,Die Probestreifen sind
samtlich rotwarm gerade zu richten und vor-
sichtig auszuglihen®, und dal} die Wurzburger
Normen 1905 besagen: ,,Die Probestdbe missen
das Material in ausgegliihtem Zustand enthalten®.

Die Wiurzburger Normen gelten uberhaupt
nicht fir den Zustand, in dem sich das Blech
im Kessel befindet, sondern fiir den Zustand, in
dem die Streifen zu prufen sind.

DaR das Lochen der Bleche sowie die Ueber-
lappung Anteil an dem ReiBen der Platte ge-
nommen haben werden, habe ich ausdricklich
hervorgehoben.

Fall 1.  Auch hier mul? die Feststellung
aufrecht erhalten werden, daR das Blech die
Wirzburger Normen befriedigt hat: sowohl ur-
sprunglich gemaR der Prufungsbescheinigung
1896, als auch bei der Untersuchung nach dem
Unfall 1905, in beiden Fallen als Feuerblech.

Ebenso gengt es, hinsichtlich des Falles HI
und IV auf die Veroffentlichung zu verweisen.
Fall 1V habe ich insbesondere auch deshalb auf-
genommen, weil fur ihn fehlerhafte Behandlung
des Kessels bei AuBerbetriebsetzung sicher
nachgewiesen werden konnte.

Fall V. Hier handelt es sich um Schweil3-
eisen. Ich habe diesen Fall absichtlich auf-
genommen, um nachzuweis'en, daf} RiBbildungen
auch bei SchweiBeisen auftreten, da man viel-
fach auf die Meinung st6f3t, dal RiRbildungen
nur im FluRReisenblech sich zeigten. Wenn Herr
Eichhoff andeutet, der Fall sei wohl nur auf-
genommen worden, um die Anzahl der Falle
der Ril3bildungen zu vermehren, so kann blof3
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betont werden, dall die Fille der RifZbildung
leider schon so haufig sind, dal zu einer kinst-
lichen Vermehrung gar kein AnlaR vorliegt,
ganz abgesehen davon, daR ich eine klnstliche
Vermehrung als durchaus ungehdrig betrachten
wirde.

Zum Fall VI
machen.

Wenn es mir darauf angekommen wadre,
noch mehr Félle von RiBbildungen anzufihren,
so héatte ich das tun kdnnen, denn es steht mir
das Material hierzu in reichlichem MaRe zur
Verfugung. Fir mich handelt es sich jedoch
nur darum, die Rif3bildungen zu erldutern, nicht
aber die eingetretenen F&lle zu erschopfen.
Weder die Sache, noch das Interesse der deutschen
Industrie verlangten diese Erschdpfung.

Im Zusammenhang mit der im Vorstehenden
skizzierten Erorterung der RiBbildiingen habe ich
sodann (a. a. 0. S. 1) wortlich folgendes bemerkt:
~ES gab eine Zeit, in welcher man ohne tieferes
Eindringen in die Sache geneigt war, vor-
wiegend das Material des Bleches fur die Ril3-
bildungen verantwortlich zu machen. Vielfach
wurde die Meinung vertreten, dal die Ril3-
bildungen erst seit Einfuhrung des FluReisen-
blechs beobachtet worden seien, was nicht zu-
treffend war. Spéter wandte man etwaigen Ver-
stoBen in den oben unter Ziffer 2 bis 4 be-
zeichneten Richtungen die erforderliche Auf-
merksamkeit zu, was uUbrigens Einzelne schon
von Anfang an getan hatten, und kam dabei
schlieBlich ziemlich h&ufig zu dem Ergebnis,
dal in Material, welches den fir Kessel auf-
gestellten Vorschriften, den sogenannten Wirz-
burger Normen, durchaus entsprochen hatte,
RiBbildungen eingetreten waren, ohne dafll Ver-
stdfRe von Bedeutung in den oben unter Ziffer
2 bis 4 angegebenen Richtungen festgestellt
werden konnten.*

Diese Aeuferung formt Hr. Eichhoff nun
dahin um, ich hé&tte behauptet (S. 131), ,daB
Bleche, welche den Wdurzburger Normen ent-
sprechen, fur den Bau von Kesseln héufig
nicht geeignet seien“, um dann weiter auszu-
sprechen, ich sei den Beweis flr diese Behauptung-
schuldig geblieben. In Wirklichkeit geht meine
Meinung dahin, wie auch S. 2 ausgesprochen
ist, ,,dal sich Kesselbleche, welche den Wirz-
burger Normen entsprochen haben, als ungeeignet
fur Dampfkessel erweisen koénnen*. Ich muf
diese AeuBerung in vollem MaRe aufrecht er-
halten. Ich stutze mich hierbei nicht blo3 auf
die besprochenen sechs Falle der RiBbildungen,
sondern ich stitze mich, wie ich gegenlber den
AeuBBerungen des Hrn. Eichhoff ausdricklich
festzustellen gezwungen bin, auf die Erfahrungen,
die ich wéhrend der letzten 22 Jahre als Vor-
stand einer offentlichen Materialprifungsanstalt
und als Leiter eines Dampfkcssel-teberwachungs-

ist eine Bemerkung nicht zu
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vereines mit zurzeit 4700 Uberwachten Dampf-
kesseln gemacht habe, ferner auf den Austausch
von Erfahrungen, den ich in den letzten 15
Jahren mit hervorragenden Dainpfkcssel-Ueber-
wachungs-Ingenieuren gepflogen habe, und muR
auf Grund der tatsachlichen Verhaltnisse aus-
sprechen, dall die Zahl der RiRbildungen zu-
genommen hat.*

Ich stehe Ubrigens mit meiner Meinung nicht
allein. Der Bericht Uber die Tatigkeit des
Konigl. PreuB. Materialprifungsamtes Uber das
Jahr 1903 besagt unter anderem: , Vielfach
genigen die dblichen Abnahmevor-
Schriften fir Kesselbleche nicht, um
minderwertiges Material auszuschlieflen.
Ein Material kann zum Beispiel den
Wirzburger Normen gentigen und doch
derart spride sein, daR ein daraus
hergestelllcs Blech bei Herunter-
fallen aus geringer Hohe zerspringt.*”

Bei den Beratungen in dem Dampfkessel-
ausschull des Vereines deutscher Ingenieure ver-
traten dieselbe Auffassung wie ich, zum Teil
noch weitergehend, Hr. Geh. Regierungsrat Prof.
Dr. A. Martens, Direktor des Konigl. Material-
prifungsamtes Grof3lichterfelde-West, Professor
Heyn, Abteilungsvorstand in dem gleichen Amt,
sowie Professor R. Stribeck, Direktor bei der
Zentralstelle  fir  technisch - wissenschaftliche
Untersuchungen in Neubabelsberg.

SchlieBlich habe ich den Unwillen des Hrn.
Eichhoff noch dadurch erregt, da ich mich
gegen die Erhebung der Wiurzburger und Ham-
burger Normen zu behdrdlichen Vorschriften
ausgesprochen habe.  Solange diese Normen
freie Vereinbarungen sind, wie sie cs bisher
waren, kann man Uber verschiedene der Be-
stimmungen, gegen welche erhebliche Bedenken
vorliegen, hinwegsehen, sobald sie aber zu be-
hordlichen Vorschriften fir das Reich erhoben
und auf langere Zeit festgelegt werden sollen,
ist es Pflicht derjenigen, welche die Ueberzeugung
haben, daf} diese Erhebung und Festlegung nach-
teilig ist, sich gemalR ihrer Ueberzeugung aus-
zusprechen. Hierzu liegt fur mich noch eine
besondere Veranlassung in dem Umstande, daf
ich seit einer langen Reihe von Jahren an der
Aufstellung und Fassung der Normen mit ge-
arbeitet, ihnen Monate meiner Arbeitskraft ge-
widmet habe und deshalb neben ihren starken
Seiten auch ihre schwachen Stellen sehr gut kenne.

Stuttgart, den 10. Februar 1906.

C. Bach.

Hr. Eichhoff, dem von dem Inhalt obigen
Aufsatzes Mitteilung gemacht wurde, behalt sich
vor, in der nachsten Nummer dieser Zeitschrift
darauf zurickzukommen. Die Redaktion.

* DaR an diesen Rifbildungen das Material nur
als eine der verschiedenen Ursachen beteiligt ist, habe
ich hervorgehoben.
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Zuschriften an die Redaktion.

26. Jahrg. Nr. 5.

Gasofen und Halbgasofen.

Bozug nehmend auf die in Nr.3 dieser Zeit-
schrift* erschienene Abhandlung des Herrn
W. Tafol in Nirnberg Uber Gasofen und Halb-
gasofen, orlaube ich mir folgendes zu bemerkon;
eingebondo Versuche und Studien durch mehr
als 10 Jahre Uber Halbgastfen veranlassen mich
dazu:

Hr. Tafol hat einen Halbgasofen mit b6hmischer
Stoinkohlo von 6800 Warmeeinheiten in Sticken
im Betrieb. Sowohl die Stiickkohle, wie der hohe
Heizwert dieser Kohlen sind Momente, welche —
und darin wird mir jeder praktische Feuerungs-
toehniker rocht gobon — nicht geeignet sind,
die Vorzuglichkeit einer llalbgasofonkonstruktion
gegenliber einem Gasofen festzustellen. Die an-
gefiilhrten Betriobsergobnisse missen als gut be-
zeichnet werden, sind jedoch nichts Absonder-
liches in Anbetracht dos hohen Heizwertes dieser
Kohlen. Ich habe ahnliche Resultate mit Stiick-
kohle von 6900 Kalorien bei einer guton Rost-
fouorung mit Unterwind ohne Vorwdrmung dor
sekundéren Luft, jedoch mit Vorwendung der
Abgase zur Kesselheizung, erzielt. Hr. Tafel be-
zeichnet speziell den Siemensofen und dio
chemische Regeneration der Abgase als geniale
Feuerung. Diese schoint sich aber donn doch
nicht so vollkommen erwiesen zu haben, da man
mittlerweile davon abgogangen ist und dio Ab-
gase zur Erzeugung von Dampf fur dio Gebléase
dos Ofens selbst benutzt, was ja auch Hr. Tafol
in soinom Nachtrag selbst bemerkt. Von oinom
Messen zwischen Halbgas- und Gasofen kann
meiner Ansicht nach nur dann dio Rede sein,
wenn minderwertigere Kleinkohlen hoi beiden
Oefon vorwondot worden, und da zeigt sich der
Gasofen dom Halbgasofen um ein Gewaltiges
Uborlogon. Dies trifft sowohl beim neuen Siemons-
ofen, als auch beim Woardaloofen, welchen
Hr. Tafel in seinor Abhandlung nicht mit einem
Worte erwahnt, zu. Was dio Einfachheit der
Halbgastfen anbolangt, die Hr. Tafol speziell be-
tont, so verweise ich darauf, dal wir in dem
heutigen Woardaleofon eine Konstruktion haben,
die einfacher ist als dor einfachste Halbgasofen,
dabei aber als vollkommener Gasofen angesprochen
werden muB.  Sowohl der neue Siemensofen,
welcher nur eine Umsteuerung hat, wie meiner
Ansicht nach in nocli héherem Male der Weardale-
ofen, verkdrpern die Lésung der Aufgabe, Gas-
6fen ohne Umsteuerung mit kontinuierlicher Er-
warmung dor Luft zu bauen. Dabei laRt dor
Weardaleofon ohne weiteres dio Ausnutzung der
noch genligend warmen Abgase zur Erwdrmung
von,Dampf zu. Wenn man, wie Hr. Tafol wiinscht,

* 1906 Nr. 3 S. 134-139.

don llalbgasofon von seinen Mangeln befreit,
dio auf Seite 139 angefuhrt sind, dann haben wir
es mit keinem llalbgasofon, sondern mit einem
Gasofen zu tun, und dio Lésung ist doch bereits
in den beiden Systemen vorhanden, was ja auch
die rasche Verbreitung speziell des Weardaloofons
beweist. Was dio geringen Erhaltungskoston an-
belangt, so kdnnen meiner Ansicht nach die dos
Weardaleofens nicht unterboten worden, da es
nicht nur keinerlei Vorrichtungen zum Umsteuern
gibt, sondern auch die Kanale zur Erwarmung
der sokundaron Luft von denkbar einfachster
Konstruktion sind und dio Haltbarkeit als un-
begrenzt bezeichnet worden mufR. Man denke
nur an das haufige BeilRen dor Rokuporator-Roliro,
das dadurch bedingte Ausstromen von Luftin don
Abzugskanal, woraus wieder hoho Temperaturen
infolge der Mischung mit den unvollkommen
verbrannten Gasen entstehen, dio h&ufigen Re-
paraturen der Feuorbriicko und dio gewi nicht
billigen Kosten der Rekuperator-Rohre. Ferner
fallt ein Moment beim llalbgasofon sehr in dio
Wagschale, dafl bei dom h&ufigen Abschlacken
dor Roste dor Ofen abkihlt. Jeder Halbgasofen
ist, in ganz besonderer Weise von dor Geschick-
lichkeit dos Heizers abhédngig. Das féallt beim
Woardaleofon ganz wog. Ebenso fallt jode
Umsteuerung wog, da kontinuierliche Flammen-
richtung. AuBordom sind dio Anlagekosten beim
Woardaleofon nicht hoher, als fur joden halb-
wogs guten llalbgasofon. Weiterhin hat dieses
System noch den Vorzug, dafl dio Abgase bei
klrzeren Oefen ohne weiters zur Dampferzougung
zu verwonden sind, und dio idealo Anordnung
der Brenner, welche es ermdglichen, jo nach dem
Verwendungszweck dos Ofens groRe Hitzegrade
an jodor gewiinschten Stolle des Ofens zu fixieren,
was ja beim Halbgasofen direkt ausgeschlossen
ist. Es wirde sich demnach die Gegenuber-
stellung des Hrn. Tafol auf Seite 138, bezogen
auf den Woardale- und don Halbgasofen, bei-
laufig so stollon, wobei dor Weardaleofen mit
W, der Halbgasofon mit H bezeichnet ist:

1 Vollsténdige Verbrennung W —
2. Hohe Vorbrennungstemperatnr . . . W —
3. Geringe Abkihfungsflachen, weil da-
durch Ausstralilungs-, Leitungsver-
IUSTO QOTiNG .o W H
4. Geringe Steinmasson, dadurch An-
sehiirkosten gering ... W Il
5. Geringe Anlagekoston........ccoceeeeenne W H
6. Geringe Unterhaltungskosten. W —

7. Einfachheit derKonstruktion, infolge-
dessen goringo Wahrscheinlichkeit
von Betriebsstérungen oder schlech-
tem Ofongang
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8. Wegfall von Verlusten beim Um-
STEUEBT N o W H

9. Niedriger Abbrand.........c.ccoceevennnne W —

Diese Gegentberstellung wird mir jodor prak-
tische Feuerungstochniker bestatigen. Wie schon
erwéahnt, ist aber der Halbgasofen Uberhaupt
nicht in Betracht zu ziehen, wenn Staub- oder
Grieskohle von geringem Heizwert zur Verfugung
stehen; da zeigt sich der Weardaloofen allen
anderen Ofensystemon bedeutend tberlegen. Der
Halbgasofen 1aRt sich unter solchen Verhaltnissen
mit dom Weardaloofen nicht im entferntesten
in Vorgleich ziehen. Ist die Verwendung des
llalbgasofons ohnehin schon zurtickgogangen, so

Mitteilungen aus dem

Zur Phosphorbestimmung im Eisen
und Stahl.

Hundoshagcn hat in seiner Abhandlung
»Analytische Studien Uber die Phosphordodeka-
molybdénsauro“* oino Methode zur indirekten
Messung des Ammoniumphosphormolybdates
durch Sattigen mit Alkali angogebon. Diese Me-
thode eignet sich sehr gut zur Phosphorbestim-
mung im Eisen und Stahl.

llundeshagen st den mit 6éprozontiger Am-
monnitratlésunggewaschenen Phosphormolybdén-
niedersehlag in Natronlauge und titriert mit
Salpetersdure zuriick. Als Indikator gebraucht
or Phonolphtalo'fn. Ich habe die Beobachtung ge-
macht, daB in diesem Falle Phenolphtalein keinen
scharfen Umschlag gibt wogen der stérenden
Wirkung dos Ammonsalzes. Infolgedessen be-
nutze ich zum Auswaschen kaltes Wasser. Nun
entspricht die chomischo Zusammensetzung des
in salpetersaurer LOsung geféllten, mit 1lprozen-
tiger Salpetersdure ausgewaschenen und Uber
Aetzkali und Chlorkalzium bis zur Gewichts-
konstanz gotrockneten Niederscldagos nach
Hundeshagen dor Formel (N HijaP O-t. 12 Mo O3
.2HNO3.H20. Da der mit Ammonnitratlésung
ausgewaschene Nioderschlag 2 Mol. Alkali zur
Sattigung weniger gebraucht als der mit salpoter-
saurer Ldsung ausgewaschene, so nimmt Hundes-
hagen an, daR die zwei eliminierten Molokilo
Séure durch ebonsoviele Molekiule neutralen
Salzes ersetzt werden. Hieraus glaubte ich den
SchluR ziehen zu duirfen, dal auch durch Aus-
waschen mit Wasser die beidon Molokilo Saure
durch die &quivalente Menge Wasser ersetzt
worden, da auch in diesem Fallo, wie ich durch

* Zeitschrift f. analytische Chemie*, XXVIII.
S. 141 und ff.
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wird dies durch die rasche Verbreitung dos Woar-
daleofens noch mehr der Fall sein, um so mehr,
als ja dor Halbgasofen nur flir einige Zwoigo
des Eisenhlittenwesens verwendbar ist, wahrend
der neue Siemonsofon und der Weardaloofen
fur alle Zwecko dos Eisenhittenwesens in Be-
tracht kommen.

Gelegentlich dor diesjahrigen Versammlung
dor Eisenhitte Oberschlesien werde
ich AnlaR nehmen, in ausfiihrlicher Weise auf den
Gegenstand zurickzukommon.

Oswiecim, 4. Februar 1906.

Bernhard Wtishan,
W erksdirektor.

Eisenhlttenlaboratorium,

Versuche festgestellt habe, 23 Molekile Alkali
zur Séattigung gebraucht werden. Hundeshagen
gibt hierliber folgendes an: ,,Auf eine Bestim-
mung des Wassergehaltes des mit Wasser aus-
gewaschenen Niederscldagos habe ich verzichtet,
da die Verbindung, neutral gewaselion, bei hin*
gorom Verweilen im feuchten Zustande sich ver-
andert.” Ich habe diese Beobachtung nicht ge-
macht. Ich trocknete den mit Wasser neutral
gowaschonon Nioderschlag uber konz. Schwefel-
sdure bis zur Gowichtskonstanz und stellte fol-
gende Vorsuche mit dem exsikkatortrockenen
Salze an:

i P-Ochnlt
Exsik- \?eer\lnlljlsct?tbséi P-Gehalt p_Gchalt  berechnet
kator- 130bis 150°  gef. durch gef. durch aus der
bis zur Tltrnt. mit o Formel
trockenes Gewichts- Gewichts-
salz konstanz ~ Naoilund o ivse  (N1M4)3P04
getrocknet 11aSO» 12 Mo
8 8 % % %
1,0576 0,0024 1.65
1,1086 0,0012 1.65
0,2000 1,645 1.65
0,2864 1,653 1.65
0,8366 1,664 1.65
0,9902 1,659 1.65

Es werden also die beiden S&duremolekilo
durch Wasser verdrdngt, und das exsikkator-
trockene Salz entspricht der Formel

(NI1«)aPO«. 12 Mo Os.

Die Phosphorbestimmung wird im Labora-
torium dos Poinor Walzwerks folgender-
maRen ausgefiihrt und hat sich als Betriebs-
mothode fir Roheisen und Stahl sehr gut be-
wahrt: Man l6st 1 g Stahl bezw. 01 g Roh-
eisen (entsprechend 0,001 bis 0,003 g Phosphor) in
Salpetersdure von spez. Gew. 12, erhitzt zum Sie-
den, fugt 15 ccm KMnCU (20g: 11) hinzu, kocht
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10 Minuten, I6st den ausgeschiedenen Braunstein
in 20 ccm Ammoniumchloridlésung (200 g: 1 1)
und dampft bis auf SO bis 40 ccm ein. Man neu-
tralisiert- jotzt mit Ammoniak, so dal} die Lésung
noch schwach sauer ist, und fallt den Phosphor
in der Warme mit 50 ccm Molybdénlésung.*
Nach Absitzen des Niederschlages filtriert man
ihn und waéscht mit kaltem Wasser aus. Da das
Phosphormolybdat heim langeren Behandeln mit
kaltem Wasser etwas l6slich ist, nimmt man ein
schnellauferide3 Filter, damit der Niederschlag
maoglichst kurze Zeit mit dem Wasser in Berih-
rung ist. In diesem Falle sind etwaige Verluste
auRerst gering. Man wascht aus, bis im Filtrat
mit Rhodankalium keine Rotfarbung mehr zu
bemerken ist. Der Niederschlag wird samt dem
Filter in cinom Erlonmever durch Umschwonkon

* 11380 ccm Salpetersdure von spez. Gew. 1.2,
120 g molybdénsaures Ammon und 420 ccm Am-
moniak von sp. G. 0,96.

Knapper Raum —

Von Ingenieur J.

I |en

N_*

in der GieRBerei zum Formen verfiig-
baren Raum maglichst weitgehend auszu-
nutzen, d. h. so viel Gewicht wie immer mdglich
auf engster Bodenflache herzustellen, ist ein
dringendes Erfordernis' fir jeden rationell ar-
beitenden GieRBereimann, da jede Steigerung der
Produktion die Unkosten herabsetzt; daher auch
die Vorliebe fur hohe Stickgewichte. Ander-
seits aber werden ihm vielgestaltigere Formen,
etwa doppclarmigc Rotore, Seilscheiben mit
Zahnkranz und dergl. willkommener sein, als
glatte Rader, Schahotto usw. schon deshalb, weil
erstere lohnendere Preise abwerfen. Wo es
knapp mit dem Raum hergellt, wird mail oft
genug und mit Bedauern derartige Auftrage ab-
lelmen mussen, da die Ausfihrung solch sperriger
Stiicke unverhaltnismaRig groRe Flachen des vom
Hebezeug bestrichenen Raumes auf zu lange
Zeitin Beschlag legen. Noch unginstiger liegen
die Dinge beziglich der Raumausnutzung, wenn
man dazu noch einen ungefligen Dcckknstcn
unterbringen muR. Bei Anfertigung von Seil-
soheiben-Schwungréadern grélReren Durchmessers,
die wir der zu besprechenden Frage als kom-
plizierteren Fall zugrunde legen wollen, liegt
der Hauptibelstand darin begriindet, daR fast
allenthalben Mantel und Innenform auf einem
Ring bezw. Platte in Lehm und Steinen, die
Innenform wohl auch in Sand, in einem Stick
hochgefiihrt werden und infolgedessen viel Raum
im Kranfeld unter Umstanden auf Wochen hinaus
festirelegt wird. Man ist deshalb in neuerer
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in kaltem destilliertem Wasser mdglichst gleich-
maRig. verteilt und-in einer titrierten Natronlauge
geldst,, von der, I, ccm etwa 0,00025 g P, ent-
spricht. Man setzt einige Tropfen Phenolphtalein-
I6sung hinzu und titriert mit einer Schwefelséure
von gleichem Gehalt zurtck. Die Herstellung der
Natronlauge und Schwefelsdure von bekanntem
Gehalt geschieht nach der Umsotzungsfonnol:

2 (N H4>PCL. 12 Mo Ca + 46 NaOH + Hs>0
2(NIHi)sHPOi+ ( N M o O*+ 23Na» MoCh

+ 23 H»O.

Danach entspricht2 P = 46 NaO H= 23 H»S O».
Um nun oino Schwefelsaure zu erhalten, von der
1 ccm ungefédhr 0,00025 g P entspricht, 16st man
10g konz. HaSO-i von spez. Gew. 1,84 in 11 Wasser.
Ist die in 10 ccm dieser Schwefelsdure gefundene
Menge BaSCh m g und x die Menge P, die
einem Kubikzentimeter dioser Schwefelsdure ent-
spricht, dann ist x =0,0011547. m. Mit dieser
Schwefelsdure wird die Natronlauge eingestellt.

Dr.-Ing. L. Fricke.

sperrige Sticke.

Leber in Sayn' (Nachdruck verboten.)

Zeit darauf verfallen, die ganze Form aus
einzeln angefertigten Sticken zusammenzustellen.
Das Verfahren bringt dem Fachmann vielleicht
bezuglich des einen oder &ndern Gesichtspunktes
nichts ganz Neues, dirfte aber im ganzen be-
trachtet kaum so verbreitet sein, dall es nicht
der Bekanntgabe wert erschiene.

Das zu besprechende Seilscheiben-Schwiingrad
zum Antrieb einer Walzenzugmaschine habe
im Durchmesser 5 m, sei (550 mm hoch, doppel-
armig, achtrillig, mit Zahnkranz versehen und
soll gesprengt werden, Abbildung 1 stellt den
Querschnitt dar. Die Mantelform wird aus
Lehmsteinen von eben noch handlicher GroéfRe
gebildet, indem man die einzelnen Steine Seite
an Seite auf einen Guflring zum Kranze an-
ordnet und nach der Schablone so richtet, daf
hinreichend Raum zum Schlichten bleibt. Ab-
bildung 1 und 2 (Buchstabe B) zeigt Anordnung
und Form der Steine; daR sie hinterstampft
werden mussen sei nur nebenbei erwéhnt. Zur
Fertigung der Lehmsticke bedient man sich
einer Bichse, die zweierlei Gestalt haben kann.
Im ersten Falle werden- die Rillen durch am
Boden der Biichse befindliche formgerechte Leisten
gebildet (Abbildung 3). Die Leisten und Wande
der konischen Biichse sind gut mit Lehm atis-
zudriieken, der Ubrige Raum wegen der Material-
ersparnis mit einem Gemisch aus Steinabféllen
und wenig Lehm auszufullen. Die Bichse wird

.gewendet, losgeklopft, abgehoben und der Lelnn-

klotz getrocknet. Im zweiten Falle (Abbildung 4),
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in dem sich das Wenden der Biichse erubrigt,
werden die Rillen mit einem entsprechend ge-
zahnten Ziehbrett gezogen. Zum besseren Halt
sind in jedem Falle Nageleisen in die Rillen zu
stellen. Die Anfertigung dieses Formsteins geht
rasch vonstatten und kann von einer unge-
sclmlten billigen Kraft besorgt werden.

Die Lmenform wird aus Sandkernen zusammen-

gestellt, die in einer oder bei grofien Stiucken
in zwei Buchsen auf eingelegten Rosten auf-
gestampft. werden. Fur die Einteilung der

Innenform und damit zusammenhéangend fur die
Einrichtung der Kernbichse und auch fir die
Anzahl der Kerne ist die Vorschrift maligebend,
oh das Rad ein- oder mehrteilig zu liefern ist,
und wenn mehrteilig, ob cs in einzelnen Teilen
oder als in oder zwischen den Armen zu
sprengendes Stlck gegossen werden soll.
Im vorliegend n Falle werde das Seilscheiben-
Schwungrad zwischen den Armen gesprengt.
Wie dann aus Abbildung 2 weiter hervorgellt,
wird die Innenform aus sechs gréRBeren Kernen C
zusamraengefiigt, welche die Arme und Nabe
umschliefen, und sechs kleineren Kernen D, die
die Form der Innenwand der zwischen den
Armen liegenden Kranzpartien abgeben. Es
sind also zwei Kernbiichsen erforderlich, die mit
allen notwendigen, fiur den Modellschreiner keiner

besonderen Erklarung bedurfenden, die Arme,
Z&hne, Nabe mit Schraubeuaugennnsétzcn, Schrau-
benlappen usw. bildenden Einsdtzen zu versehen
sind.  Selbstredend ist bei den Abmessungen
nicht nur dem Schwindmafll, sondern auch dem
Quellen der Sandkerne Rechnung zu tragen.
Die Formsande verhalten sich beim Trocknen
verschieden, und danach richtet sich das MafR
von ,,Schlupf“, das man den Kernen geben muBg,
damit sie den zum Einsetzen eben ndétigen Spiel-
raum haben. Ist der Kranz breit genug, so kann
man die entstehenden Fugen am Stofl der Kerne
ausflicken, die sonst iin Innern des Kranzes ver-
bleibenden Né&hte sind jedoch leicht zu entfernen
und beeintréachtigen nach sauberem Verputzen
das Aussehen des GuBstiickes nicht. Auf alle
Falle ist cs ratsam, die Kerne an den StoRen
schwach zu halten, damit man beim Zurichten
der Form keine Schwierigkeiten hat. Die nach
dem Zusammenstellen der Kerne gebildeten toten
R&ume E (Abbildung 2) werden mit Sand aus-
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gefullt, damit die, Kerne gegeneinander fest
stehen, keine Luftschldge entstehen und dem

durch die Fugen eindringenden Eisen der Weg
versperrt ist. Fir den Fall, dafl derartig Guf3-
sticke in zwei oder noch mehr einzelnen Teilen
gegossen werden sollen, erhalten die Teilsticke
an den StoRflaichen eine Bearbeitungszugabe.
Es muf? also die ganze Form an den zu bearbei-
tenden Naben und Krauzseiten um das der Be-
arbeitung entsprechende MalR groRer sein. Die
Armbiichse mufl demnach so eingerichtet werden,
daB man in ihr sowohl die mittleren kleineren,
als auch die jeweils rechts oder links je nach
der Rearbeitungsseite grofieren Aulenkerne her-
steilen kann. Man bemil3t deshalb die Bichse

Abbildung 2.

so grof3, daR man durch Brettereinlagen die
kleineren Mittelkerne und durch entsprechende
Entfernung dieser Einlagen einmal den Kern
nach rechts, das andere Mal nach links vergrofiern
kann. Die dann bei Teilung oder Sprengung
Uber die Arme zu treffende Ausristung der
Bichse ergibt sicli ohne weiteres fur jeden
Fachmann. Es gelangen darauf zur Bildung
der Armhélften halbe Kerne zur Verwendung.
Der Kernkasten wird in der Mitte abgeddmmt,
die Modellarmhalften mit Rucksicht auf den
Zahnkranz einmal rechts, einmal links an die
Kastenwand geheftet und fur die Einbringung
der Sprengbleche in die Form ober- und unter-
halb der Arme am passenden Platze und nach
Zahl der Sprengstellen Markenauflagen angebracht.

Bei Radern von kleinerem Durchmesser, unter
4000 mm, fallt die zweite Bichse weg, und
in unserm Falle wirden an Stelle der zwolf nur
sechs allerdings grélRere Kerne treten. Wahrend
also vorher die Innenwandung der Seilscheiben-.

3
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trommel von besonderen Kernen gebildet wurde,
die sich rechts und links an den Armkern
setzten, umschlieBt die Kernblichse fir kleinere
Kader in der Mitte die Form fir den Arm und
enthalt aullerdem noch diezu einem Arm hin-
liegenden Fonnhalften frdie Innenwand des
Radkranzes (Abbildung 5). Zwecks Sand- und
Arbeitsersparnis stellt man dann in die Blchse
ausspareude Késten, wie Abbildung 5 andeutet,
so daB nur ein verhaltnismaflig kleiner Raum
ausgestampft werden muB.

Zur Herstellung der Zahnformen in der
Biiclise durch lose eingelegte Kloétzchen sei be-
merkt, daB man zumSchutz der Kernzéahne
gegen mdogliches AbstolRen beim Einsetzen die
Kerne nicht mit Unterkante Zahn abschneiden
lalkt, sondern unterhalb
der Zahne noch etwa
20 bis 30 mm weiter-
fuhrt. Dieser fir die
Form selbst nicht in Be-

Abbildung 3.

tracht kommende Rand verschwindet im Boden
und dient zugleich als Fihrung beim Einsetzen
(siehe Abbildung 1 bei F).

Die Abdeckung einer so groen Form ge-
schieht selten noch mit Kasten, meist mit einem
Ring, auf den die Form der abzudeckenden
Kranzstelle mit Lehm aufgetragen ist. Geeig-
neter, weil handlicher und, wie es dem ganzen
Formprinzip entspricht, raumsparend, sind die
Lehmdeckel L in Abbildung 1, die entweder in
einer der gewiinschten SegmentgréflRe entsprechen-
den Bichse, oder durch Ziehen mittels Brett und
Rahmen in bekannter Weise unter Einlage von
Drahten zur Aussteifung hergestellt werden.
Desgleichen wird die Nabe mit einem Lehm-
deckel abgedeckt und in der Bichse ist ein
entsprechender Einsatz vorzusehen. (Abb. 1 G).

Der Raum zur Aufnahme der Form wird vor
dem Zurichten mit Schablone in der Ublichen
Weise herausgedreht und bildet den Stand
far die Kerne und die untere Kranzseite. Beim
Beschweren der so zusammengestellten Form
ist die Vermeidung lokalen Druckes durch an-
gemessene Unterlage von Platten zu beachten.
Die den Kranz abdeckenden Lehmdeckel werden
mit Masselstiieken belastet. Auf den Naben-
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deckel baut man den Eingufl oder sogenannten
GieBkumpen auf; die Steigetrichter auf den
Kranz, (Abbildung 1, J und K).

Die auf den ersten Blick kostspielig or-
scheinenden Kernbichsen verteuern selbst bei
einmaligem Gebrauch die Herstellung in Wirk-
lichkeit nicht. Man bedenke dal} auch bei den
sonst gebrduchlichen Methoden betréachtliche
,Schreinerkosten erwachsen, daR die Bilichsen es
ermdglichen, die samtlichen Arbeiten bis auf das
Zurichten der Form von Arbeitern ausfiihren zu
lassen, die weit weniger verdienen als Lelun-
former. Auch die schwere Grundplatte zur
Innenform, die in unserm Falle etwa 7000 kg
wiegen wiirde, ertbrigt sich, und nicht zuletzt
wird eine nicht zu unterschitzende Menge Mate-

rial erspart, da der Lehm und ein guter Teil
der Steine eingebiilt werden, wahrend der Kern-
sand wieder verwendet wird. Bei Rotoren bezw.
Magnetradern, die nicht mit Klinke sondern
motorisch in Gang gebracht werden, muf} die
Teilung des Zahnkranzes streng eingehalten
werden, und das ist zweifellos mittels Kernkasten
besser und mit geringerer Mihe zu erreichen,
als durch Einschneiden der Z&hne in die Lelnn-
form oder Einpassen eines Zalinsegmentes. Wo
aber Gelegenheit geboten ist — etwa in Giel3e-
reien, die fur Elektrizitatsfirmen laufend Magnet-
rader liefern oder in Transmissionsfabriken, —
standig derartige Teile zu fertigen, da bedeuten die
Kernbuichsen nur eine einmalige Anschaffung, da
sie sich leicht durch verhaltnisméRig billige
Umaénderung flir alle anndhernd &hnlichen Ab-
messungen immer wieder verwenden lassen. Bei
ihrer Konstruktion mu3 auf spatere Aenderungen
Bedacht genommen werden.

Gewil3 hat die Platzbeschrankung in manchen
Giel3ereibetrieben praktische Mittel gezeitigt, um
dennoch in diesem Sinne anspruchsvolle Stiicke
Ubernehmen zu kénnen, und es wére zu begrifen,
wenn das Gesagte zu weiteren diesbeziglichen
Mitteilungen Veranlassung gébe.
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Ueber

Von A. Messerschmitt

(SchluB von Seite 220.)

I1l. Herstellungskosten nach deutscher

Formweis e.

| cli zahlte fur einbléckige Kokillen in Sandguf3
* nach Modell im Gewicht der GufRstiicke von-
700 bis 5000 kg f. d. Stick, .wobei die Anzahl
der Kleinkokillen gegeniiber den grdfReren dem
Gewichtsverhéltnis etwa umgekehrt entsprach,
fur die Tonne 5 jK> einschl. Kern. Zu diesem
Preise hatten die Former bezw. die Formkolonne
auBer aller Formarbeit noch zu besorgen: die
Sandsiebung und Mischung m Formplatze, das
Einschippen der Sandmassen in Form- und Kern-
kasten, das Zusammensetzen der Kasten und das
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Auseinandernehmen nach dem GuB. Dagegen
lag ihnen die Kranbedienung, das Sandholen
aus dem Magazin wie der Transport der ge-
gossenen und vom Sand befreiten Kokillen nicht
ob. Eine Hilfeleistung beim Formen wurde nicht
gewédhrt. Das Abgiellen, Krampen wie auch
das Nachfillen imd Pumpen nach erfolgtem
GuB gehorte zu ihren Obliegenheiten. Der
Verdienst betrug fir Schicht und Mann der
Arbeitskolonne durchschnittlich 6 Ji. erreichte
aber auch ausnahmsweise bei schweren Kokillen
10 J>>. Die Gestehungskosten der Kokillen
berechneten sich fir die Tonne beispielsweise
wie folgt:

Jt M
RONEISEN Trel G IR ETE I i s 04,00
SKONTO A D ZUG ittt b ettt bttt n e 0,90 03,04
Differenz zwischen Rohoisonoingang und KokillcnauBgang, etwa 0 Wochen hei 0do . . 0,44
Abbrand und Yerlusto 0 00 ..ot 3,81
SchmolzprozeR (Koks 18 A f. d. Tonne) ... 5,40
Tagelohnkoston der GielRerei, Transport, Verladen usw.. 4,00
Modcllcrhnltung und Aenderungcn an denSeIDEN ... 0,50
Zinsen, Gehdlter, Betriebskosten 70 00
Materialkosten (Unkosten) 130 ,, der
Putzorlihno 50 ,, L o
Amortisationsanteil des gesamten GieRereibetriebs.......ccoovecvereercnne. 10,  Pifoduktivighne
Produktionsléhno 5 M, gleichgcsotzt: ... 100 ,,
300 oo der Lohne 18,00
Krangsen und Reparaturkosten von Schonheitsfehlern, die den Putzern nicht zur Last
rechneten und 100 00 U NKOSTEN .o 1,00
Fracht nach dem Walzwerk ... 1,40
P/a oo Skonto-Abzug am Fakturabetrdge ... 1,54
SelDStKOSIEN o 99,73

Fragt man sich, an welcher Position die
amerikanische Formart eine Verbilligung gestatte,
so wird man vergebens suchen. Der umgekehrte
Fall ist aber sicher, denn die Modellerhaltung
und deren Aenderungcn wie die Amortisation
werden wesentlich héhere sein. Das vertragt
aber der deutsche Kokillenpreis nicht, denn der-
selbe bewegt s ch schon seit Jahrzehnten in den
Herstellungskosten der Kokillen. Die groéf3eren
Werke, die das bendtigte Hamatiteisen selbst
erzeugen, finden darin bei der Kokillenfabrikation
Vorteile, daB sie ihre Eisensorten, die sie sonst
nicht durch das Syndikat mit Vorteil absetzen
konnen, zur Selbstverwertung bringen; die aul3en-
stehenden GieRereien aber linden noch einen
Vorteil in der Erhéhung ihrer Produktion und
der dadurch geminderten Position an Zinsen
und Gehaltern fiir die Tonne Ware, die im
obigen Beispiel etwa 40°/0 der produzierten
Lohne betrug. Im &ndern Falle wirde dieser
Satz vielleicht die doppelte H6he erreicht haben.

Es blieben also von 5 M Produktionsléhnen
40 °/lo = 2 J6 erspart als Gewinn.

IV. Haltbarkeit der Kokillen.

Zur Herstellung von Kokillen werden fast
ausnahmslos die Hamatitmarken gewé&hlt, da an
den GuR die Bedingungen gestellt werden, daf

der Schwefel- und der Phosphorgehalt nicht
0,1 % erreichen dirfen. Da durch den Schmelz-
prozeR im Kupolofen eine Anreicherung des

Schwefels aus dem Koks von im Mittel 0,05 °/o
erfolgt, so darf dall Roheisen nur dufierst wenig,
etwa 0,02 bis 0,03 %, enthalten. Ein gewisser
hoher Mangangehalt ist fir die Haltbarkeit nach
meiner Erfahrung glnstig, da sonst der hohe
Siliziumgehalt der Hamatitmarken die Kokillen
zu weich macht, was einen raschen inneren
Verschlei, ein Rauhwerden zur Folge hat.
Kéauflich (Syndikat) sind nur Marken Nr. 1.
Diese sind aber zur Herstellung von stoff-
waiuligen Kokillen aus letzterem Grunde nicht
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geeignet. Man muR} sich daher mit Gattierungen
von feinkdrnigen, grau bis weiBen Eisen, wozu
sieli die Siegerlander Marken besonders eignen,
helfen. ZweckmaRig bleibt es, direkt Bessemer-
hamatit zu verwenden und zwar ohne Gattierung
fur groBere Wandstarken und in Gattierung mit

M arken: Geb. C
Syndikats-Héamatit | 0,2—0,7
Bessemer-Kokillen-H&dmatit 0,4—0,7

Zweckmé&Rig und geboten ist es, die Marken
verschiedener Werke zur Schmelzung zu ver-
wenden, das heilit zu mischen. Ich wendete
stets die Mischungen gleicher Marken an, da
hier wie bei anderen Roheisen die Zusammen-
setzung oft groRere Schwankungen zeigt, als
erwiinscht ist. Mangan bewirkt eine gewisse
Dichte, Glatte und Festigkeit. Seine Menge ist
nicht geféhrlich, da im KupolofenprozeR ein
grofRer Teil desselben, 30 bis 50 °/o, verloren
geht. Dagegen ist Kupfer zu meiden. Ein
Gehalt von udber 0,15 wo in den Kokillen kann
bei weichem Material die Haltbarkeit derselben
auf ein Achtel herabmindern, da sie Temperatur-
differenzen schlecht vertragen 'kénnen, was ich
verschiedentlich festgestellt habe. Dagegen soll
nach Anderen ein Kupfergehalt bis 0,12 °/o
nicht schadlich sein. Das ist unzweifelhaft nur
dann der Fall, wenn die Gattierung eine harte
und das Geflige im Gulistick sehr feinkdrnig
ist; andernfalls legiert sich das Kupfer nicht
gleichmé&RBig mit dem Eisen, sondern seigert aus,
wodurch die Haltbarkeit und Festigkeit beein-
trachtigt wird.  Selbstverstédndlich kann man
auch gute, haltbare Kokillen mit einer Roheisen-
gattierung von nur 2 °/o Silizium erzielen, wenn

demselben  eine geeigneteManganmenge gegen-
Ubersteht, also hoéchstens 0,8 °/o, sodall das
Schmelzprodukt nach den im Kupolofen sich

vollziehenden Ab- und Zugéngen etwa enthélt
an Silizium 2°/o0 — 0,2 (d. h. 10°0 von 2°/0)
= 1,8 °/o und Mangan 0,8 °/o — 0,24 (d.h. 30°/o
von 0,8 o/o) = 0,56 °/o flr nicht zu geringe
Wandstarken. Arsen soll das Kokilleneiscn
nicht enthalten, da es auf groRe Sprodigkeit
und Harte wirkt; die deutschen Hamatitmarken
enthalten, soweit bekannt, nur 0,00 bis 0,02 °/o
Arsen. Eine Ueberhitzung des Schmelzgutes
beim Niederschmelzen ist fir die Haltbarkeit
der Kokillen nicht forderlich, da alsdann Si-
lizium aus den Ofenwanden in das Eisen (Uber-
geht, daselbst sich nur ungleich vermischt und

dadurch die Haltbarkeit herabsetzt. Ebenso
soll ein Schwefelgehalt von dber 0,1 °/o
wirken, da sich schon bei 0,15 °/o Rotbruch
zeigt und durch die Erhitzung beim Ge-

brauch Springe entstehen. Ein Phosphorgehalt
von Uber 0,1 °/o ist nicht erwiinscht, da die
wrack werdenden Kokillen wieder zur Stahl-
fabrikation eingeschmolzen werden und fur den
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Nr. 1 des reinen GieRBereihdmatits fur kleinere
Stoffstarken oder Kokillen von unter etwa 600 kg
Gewicht pro Stick. Bessemerroheisen hat die-
selbe Zusammensetzimg wie die Hamatite, nur
sein Mangangelmlt liegt Uber 1,7 °/o. Es ent-
halten die Hamatite:

Ges. C sl P s Mn Ccu
3,6—40 2,5—-35 0,06 0,02 08—17 0,04
4,0—43 2,0—23 006 0,05 17—2,0 0,04

Bessemerprozel3 ein héherer Gehalt im Roheisen
nicht enthalten sein darf. Nach meinen Er-
fahrungen setzt ein Phosphorgehalt von 0,4 °/o
bei sonst geeigneter Zusammensetzung die Halt-
barkeit der Kokillen auf 14 bis Xs herab.
Wichtig fur die Haltbarkeit ist aber noch der
sogenannte Charakter des Roheisens, das heil3t
seine physikalischen Eigenschaften, die durch
die Analyse nicht nachweisbar sind. So zeigten
sich nach 0. Simmersbach Kokillen folgender
Zusammensetzung als vorziglich* in ihrer Halt-
barkeit:

Muster Ges.0  Si Mn P S Cu

| — 265 100 0,06 0,06 —

I 345166 055 0,05 0,04 0,07
Holzkohlen 111 3,87 127 129 0,147 0,06 —

Nr. | hielt 250 Gusse aus.  Dagegen hatte
eine vorzuglich haltbare Kokille aus Holzkohlcn-
eisen Nr. HI, worin sich 0,577 °/o geb. C fand,
eine solche Zusammensetzung, daR sie, in Koks-
roheisen hergestellt, hdochsten zehn Gusse aus-
gehalten hatte.

Sehr wichtig  fir die Haltbarkeit einer
Kokille ist ihre Behandlung sowohl nach dem
Gusse wie auch wahrend des Gebrauchs, ins-
besondere aber ihre Gestalt und Abmessungen.
So zeigten nach veroffentlichten Witkowitzer
Notizen** Kokillen mit unterer Randborde im
Mittel eine um 87 °/o groRere Haltbarkeit, als
solche ohne diese Verstarkung. Esist ferner
allgemein bekannt, dafl l&ngliche Querschnitts-
formen rascher zerstéren als qu|dratisehe und
runde. Es liegt dieses einesteils in den
Spannungsausgleichen, die infolge der Ab-
kihlung durch die Temperaturdifferenz entstehen,
und andernteils in den ungleich verteilten Stoff-
massen, da die Kokillenflachen oft grofle Stoff-
stdrken neben kleineren durch ihre Konstruktion
bedingen. GroRe Wandstarken erkalten aber
langsamer als kleine, dadurch scheiden sie mehr
Graphit aus, der rauhe Oberflachen erzeugt; der
flissige, sehr heilRe StahleinguR greift deshalb
die Kokillenwénde ungleich an, es entstehen Ver-
tiefungen und Abfrittungen und frihzeitige Uu-
brauchbarkeit. GroRe, schwere, stoffwandige
Kokillen, in Lehmgu hergestellt, langsam und
ruhig erkaltet, halten oft keine zehn Gusse aus,

* ,Stalil und Eisen* 1899 Nr. 1 S. 10.
** Stahl und Eisen* 1903 Nr. 6 S. 378,
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wahrend kleinere SandgufRkokillen im Gewichte
von 800 bis 1000 kg bei etwa 70 mm Wand-
starke schon 80 bis 100 Gusse auslialten, und sehr
kleine dunnwandige nicht selten einige Hundert.
Nach einem deutschen Reichspatent aus 1900 er-
hoht eine fortgesetzte Kuhlung der frisch nach
dem Eingusse vom Stahlblock abgezogenen noch
rotwarmen Kokille, in kaltem oder flieBendem
Wasser, deren Brauchbarkeit auf das Doppelte
bis Dreifache. Es sollen die Materialspannungen
durch diese rasche Abkuhlung vermieden werden.
Nach den genannten Notizen in ,Stahl und
Eisen* 1903 bewirkte eine Wasserkihlung
selbst bei nicht durch Borde verstarkten Ko-
killen von quadratischem Querschnitt eine gréfRere
Haltbarkeit von 92 °/o bei solchen im Gewicht
von 1660 kg, und von 52 °/o bei solchen von
2100 kg pro Stuck.

Im scheinbaren Widerspruche zu letzterem
Kihlverfaliren stehen die Mitteilungen in ,,Stahl
und Eisen* 1905.* Danach soll durch ein lang-
sames Ausglihverfaliren eine derartige Span-
nungsausgleichung in den gegossenen Kokillen
hervorgerufen w'erden, dall deren Haltbarkeit
erhéht wird.  AulRerdem soll mit der Ver-
wertung der Warme, die die nach ihrem Gusse
noch glihenden Kokillen ausstrahlen, durch
ihre Verwendung zur Trocknung der Kerne und
der Sandformen eine groBe Brennmaterialersparnis
verknipft sein von 2,50 Jb f. d. Tonne Guf.
Diese Ersparnis ist jedoch viel zu hoch gegriffen.
Ich gab dafur aus: fir das Trocknen der Form-
kasten an Ort und Stelle ihrer Aufstampfuug
fur Anmacheliolz und Stiickkohlen pro Tonne
1,40' Jb und spaterhin durch die Anwendung
eines Trockenofens, der mit Koks gefullt wurde
und heiBe Luftleitung besal,** nur noch 0,50 Jb.
Die Kerne erforderten im Brennofen an Koks
(16 Jb f. d. Tonne) 0,32 Jb f. d. Tonne' GuR.
Die Gesamtausgaben betrugen mithin 0,82 Jb
und daran lassen sich keine 2,50 Jb sparen, ge-
schweige 3 Jb, wie dort weiterhin angegeben
ist, weil die darin vermerkten Transport-
kosten von 50 Pfg. nicht vorhanden sind.
Diese mehr oder weniger hohe Ersparnis bleibt
aber nebensachlich. Die Hauptfrage bleibt:
Wodurch werden die Kokillen haltbarer als Folge
des verlangsamten Ausglihprozesses ? Als Ur-
sache wird angegeben, dal3 ein Spannungsaus-
gleich stattfande. Wie wir oben gesehen haben,
wird aber gerade durch eine rasche Abkuhlung
jede Spannung vermieden. Da man nicht berech-
tigt ist, die Erfahrungen anderer anzuzw'eifeln,
so missen noch andere Griinde vorhanden sein, die
diese Gegensatze erklaren. Ich habe wéhrend
Jahrzehnten Kokillen gegossen, habe die Eisen-

* Nr. 2 S. 96 bis 99.

** Siche ,Technik in der EisengieBerei“, Bd. Il,
Seite 220, von A. Mossorsclnnitt. Boi G. D. Baedeker,
Essen a. d. Ruhr.
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marken kennen ‘gelernt, die auf grdReren Hoch-
ofenwerken zuw'oilen fallen und ihren Kokillen-
gieRereion Uberwiesen werden, auch die Klagen
der GieRereichefs gehdrt, weil sie aus solchem
Material noch haltbare Kokillen herstellen sollten,
die nicht vorzeitig reien oder bersten, habe
auch gesehen, wie solche Kokillen oft in groBer
Zahl schnell rissig wurden, habe auch die Klagen
der Empfénger vernommen, die dahin lauteten:
,»Sie liefern meist gute Kokillen, aber manch-
mal kommt es vor, als wére das Rezept ver-
loren gegangen, denn dann reiflt alles.* Sollen
aus solchem Materiale, das dem Augenschein
nach ,spitz* ist, d. h. an Mangan reich und
an Silizium arm, Kokillen hergestellt werden,
so leiden dieselben an zu grofRer Harte, die
Sprodigkeit im Gefolge hat.  An innerer Rau-
heit infolge von Graphitausscheidungen leiden
solche Kokillen nickt, sie fallen im Gegen-
teil durch grofRe Glatte auch auf, was sehr
erwinscht ist, da diese dem Angriff des flussigen
Stahleingusses  besser  widersteht. Dagegen
zeichnen sie sich durch ihre geringere Haltbar-
keit, durch frihzeitiges Reien aus; trotz Borden-
verstdrkungen w'erden sie bald rissig und un-
brauchbar. Will man solches Material, das
stets 2 Jb Dbilliger erhaltlich ist, als bestes
Hamatit, noch zu guten Kokillen verwerten, so
ist nicht zu bezweifeln, dal ein langsamer
Ausgliihprozel? dem Uebelstande abhelfen kann,
denn nur so kann ich mir eine bessere Halt-
barkeit erkldaren. Aber im umgekehrten Falle,
wenn einmal nur besseres Hamatitroheisen zur
Verfligung steht, wms doch die Regel sein soll,
so mufite diese langsame Abkuhlung infolge
erheblicher  Graphitausscheidung gerade das
Gegenteil bewirken, also Rauheit im Innern
und geringere Festigkeitseigenschaften. Da das
Roheisensyndikat seit seinem Bestehen nur Ha-
matite Nr. | zum Verkaufe bringt, also solche
von grobem Korne und verhéltnisméRig hohem
Siliziumgehalte, und die Abfallmarken, die vor-
dem unter Nr. Ill allenthalben kauflich waren,
nicht anbietet, so bleibt die Selbstvcrwertung
solcher Marken zu dem GuR von Kokillen fir
manche Giellereien mit Hochofenanlagen eine
nutzbringende Beschaftigung und das Glihen eine
notwendige Verbesserung. Fur die GieRereien,
die auf den Kauf nur bester Hamatitmarken
angewiesen sind, wirde das Ausglihen eine
Verschlechterung der Ware bedeuten. ,,Was dem
Einen hilft, ist des Andern Tod!“

Die Giellw'eise, ob ,heiR*“ oder , kalt“,
ist auf die Haltbarkeit der Kokillen wie Uber-
haupt aller GuRsticke unzweifelhaft von Ein-
fluB. Nach den veroéffentlichten Versuchen von
Percv Longmuir mit einem GufReisen von
1,78°/0 Silizium, 0,28°0 Mangan, 3,9 wo Kohlen-
stoff, 0,04 °/o Schwefel, 0,27 °/o Phosphor ergab
sich, dafl sow'ohl zu niedrige als zu hohe Giel3-
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temperatur die Festigkeit stark beeinfluBt. So
fand derselbe bei der Temperatur

von 1400° C. GieBwédrme die Zugfestigkeit zu 15 kg
, 1350» C. . » 22,

127°5» C. , »16

Ein Erhitzen und Ausgliihen an der Luft ver-
minderte diese Festigkeiten bedeutend. Der
grobkdrnige HilmatitguR zeigt geringe Festig-
keiten; der feinkdrnige erreicht 16 kg pro gmm
fur Zug und 35 kg fur Biegung. Die Biegungs-
festigkeit ist im Verhdltnis zur Zugfestigkeit
eine grole, was wohl eine Folge seiner groflien
Zahigkeit ist. Der weiche HamatitguR besitzt
keine Sprodigkeit und ist spannungsfrei; er
schwindet auch nicht, und bei grobem Korne
seines Gefliges vergrofiert er sogar sein Volumen
nach dem Gusse, was wohl eine Folge des Nach-
giefens und Nachpumpens ist. Diese Eigen-
schaften befdhigen denselben, den gréfiten und
plétzlichen Temperaturdifferelizen — von rot-
warmem Zustande bis zur Abkihlung mit kaltem
Wasser — zu widerstehen, selbst in konstruktiven
GuBstucken. Diese Widerstandsfahigkeit kann
man auf das Vierfache und mehr von der des
gewohnlichen Gulieisens annehmen, wie bereits
aus dem Verhalten desselben, bei einem Gehalt
von 0,4 °/o Phosphor, friher erwdhnt ist. Ob man
»heill* oder ,kalt*“ gieBen soll, hangt beim Ko-
killenguf3 leider von anderen Umstdnden ab, als
solchen, die zur Erzielung groRer Festigkeit
geboten waéren. Das Héamatiteisen ist schwer-
flussig und flieRt trége, es erstarrt deshalb leicht

Mitteilungen aus der GieRereipraxis.
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und bildet wahrend des Giellens auf seiner
Oberflache, der Steigflache in der Form, die beim
KokillenguRR stets eine grof3e ist, infolge der
erheblichen Wandstérken eine kraftige Oxydhaut;
auch ist die Beriihrung des steigenden Eisens beim
Gielen mit der Luft infolge der groBen Hohe
der Kokillen gegeniiber anderen GuRstiicken eine
langere. Dieses bedingt ein heiles Eisen und
zur Zertrimmerung der Haut einen GuR von
oben.  Selbst bei mittelgroBen Kokillen im
Gewicht von 800 bis 1000 kg pro Stick ist
beim GuR von unten noch ein mittlerer Ein-
lauf an dem Trichtereinlauf anzubringen, durch
den dem einstromenden flussigen Eisen ein An-
griff auf die steigende Oxydhaut und deren
Zertrimmerung geboten wird. Der Phosphor
soll im Kokillengu3 nicht Uber 0,1 °/o sein.
Die Versuche von D. West mit GuReisen
von 0,09% P, 1,46% Si, 0,64% Mn,
0,03 % S, 4,173 Ges. C bei einer Anreicherung
von Phosphor auf 0,167 % ergeben eine
um 60 °/o erhohte Festigkeit, dariber hinaus
trat eine Verminderung derselben ein. Da eine
solche Erhéhung dos Phosphorgehalts in den
Kokillen, die nach ihrem VerschleiRe in der
Stahlfabrikation durch Wiedercinschmelzen be-
nutzt werden, gegeniiber den sonstigen Schmelz-
massen belanglos ist, so wirde ein Versuch zur
weiteren Aufklarung von Interesse sein. Eine
nur um 10 °/o vergrof3erte Haltbarkeit entspricht
bei 100 J(p Kokillenpreis und 2000 t Verbrauch
einer Ersparnis von 8000 Jb.

Mitteilungen aus der Gieliereipraxis.

Modellschuppen mit Laufkran.

le Brown Hoisting Machinery Co. in Cleveland,
Ohio, hat neuerdings einen Modellschuppen er-
richtet, der inder Anordnung der Modellverteilung und
der Bofdrderungseinrichtung Nouos bringen dirfte.*

* ,American Machinist", 25. Nov. 1905 S. 639.

Abbildung 1.

Der Schuppen ist in sechs durch Brandmauern
voneinander getrennte R&ume von je 18 in Lé&nge
und 8,0 m Breite eingeteilt; zwei derselben sind in
Abbildung 1 dnrgcstellt. Jeder dieser Abteile enthélt
drei Gestelle a h ¢ (vergl. Abbildung 1 und 2) von
2,44 m Breite und bis zu dem in einer ll6ho von
11 m sich bewegenden Laufkran reichend. Zwischen
den Gestellen befinden sich Génge, die so breit sind

Abbildung 2.
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dal der fir die Aufnahme der Modelle dienende
Forderkorb d Uberallhin gelangen kann. In dem bei
der Tur befindlichen freien Raum erfolgt das Auf-
und Abladen der Modelle.

Formsand.

Aus den Vortrdgen, dio im vergangenen Sputjahr
auf der zu Glasgow stattgefundenen Versammlung
der Vereinigung britischer GioRereifachleute gehalten
wurden, durften einige Mitteilungen I'. Longmuirs
Uber feuerfeste Tone und Form Bande im GieRe-
reibetrieb von Interesse sein. * Dio Reihenfolge der
Temperaturen, wie sie die verschiedenen Ofenfutter nus-
zuhalten haben, sind folgende:

Grad C.

o Tiegel fir GelbguB..cocovveinnnee 1200 biB 1400
Flammofen fur GelbguR 1200 ,, 1400
Kupolofen fir Eisenguf.....ccc... 1500 ,, 11100
Flammofen fur Eisenguf 1550
Tiegelofen fir StahlguR 1C50 ,, 1700
Martinofen fur StahlguR 1700 ,, 1800

Die GieBtemporaturen liegon bei normalen Ver-
hédltnissen wie nachstehend:

Aluminium
Gewdhnlicher GelbgulR..
Yellowmotall (Muntzmetall).
Kanonenmotall........cooco...
Hartlotmetall
WoilReB GuReisen fir TemperguRB..
Graues "

Reines Eisen mit 0,8 o0 Kohlenstoff

Stahl mit 0,8 oo Kohlenstoff........coccoevivenenn
Stahl mit 0,37 d0 Kohlenstoff,
Stahl mit 0,500 Kohlenstoff.......ccccovvrenve

Diese Tabellen geben eine Anleitung fur die je-
weils zu verwendenden Futter und Sande. Abgesehen
von ihrer 'Widerstandsfahigkeit gegen Hitze haben
dio Ofenfutter noch anderen Anforderungen zu geniigen,
namlich 1. dem Ausdehnen und dom Zusammenziehen

:,The Engineering Review*, Januar 1906 S. 58.

Bericht uUber in-
Patentanmeldungen,

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

25. Januar 1906. KI. 1a, J 8403. Aufdrehbaren
Schwingstiitzon gelagertes Schittelsieb. Robert Itschncr,

Dietikon b. Zirich; Vertr.: C. Kleyer, Pat.-Anw.,
Karlsruhe i. B.
KI. 24e, B 37409. Sauggasgenorator. Johann

Gottlieb Leberecht Bormann, Charlottenhurg, Schliter-
strale 28.

KIl. 24e, C 13504. Verfahren zur Erhaltung einer
gleichmé&Rig hohen Temperatur in Gaserzeugern. Emil
Capitaine, Disseldorf-Reisholz.

KI. 241, M 25471. Vorrichtung zum Zufihren
von Luft und einem pulverférmigen Brennstoff zu
einem Gaserzeuger. Georges Marconnet, Paris; Vertr.:
C. Fehlert, G. Loubier, Fr. llarmsen u. A. Bittner,
Pat.-Anwélte, Berlin SW. 61.

KI. 48d, G 20309. Verfahren zum Glihen und
oberflachlichen Oxydieren von vorwiegend blattfor-
migen Eisen- und Stahlsticken in einem oxydierend
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infolge des Erwérmens und des Abkuhlons, 2. den
zerstdrenden Einwirkungen der Flamme, des fllssigen
Metalls, der Mctalloxyde und der Schlacken, 3. der re-
duzierenden oder oxydierenden Téatigkeit verschiedener
Gase in den Oofen, 4. der mechanischen Abnutzung
durch das Aufgoben der kalten festen Metalle.

‘Was die Formsande anbetrifl't, so wird folgender
Kieselsauregehalt angegeben:

Art de« GuBstick« KieseUauregehalt

GelbgUB o bis 80
Leichte GuRwaren . 82
Mittlere GuBsticke , 84
Schwere Gufstiicke ., 88

StahlguR » 95

Diese Zahlen sind jedoch nicht als in allen Féllen
feststehend zu betrachten, sondern es muf} stotH noch
der Umstand bertcksichtigt werden, dal die flussigen
Metalle auch auf den Formsand verzehrend einwirken.
Weiterhin vermehrt Tonerde die Bindefdhigkeit eines
Sandes und folgt hieraus eine andere Einteilung:

Art des GuBstiickes Tontrd_eoqchult
b

Kloino GuRwaren aus GelbguB. . . . 12
Schwere GelbguB- und kleine EisengufR3-
W B T0 N it

Mittlere EisengufBsticke....
Schwere EisenguBsticke

Mit anderen Worten, es empfiehlt sieh oft, einen
zu mageren Sand mittels Lehmwasser aufzubereiten.
In Nachstehendem sind noch einigeAnalysen von
englischen Formsunden angegeben.

Glasgow

Muns- Ktdder- South e

Black fI:IndS miustecrr Sta?‘ll'Jords Bglhlﬁ;:g (f(loycdke
% % % % %

Kieselsaure 78,50 83,40 83,69 8552 92,75 87,32

Eisenoxyd . 6,00 3,14 4,10 3,72 2,50 3,74

Tonerde 475 7,47 6,26 5,47 2,56 7,10

Kalk 0,30 0,20 0,66 0,74 027 0,64

Magnesia . — 0,62 051 052 spuren 031

und auslandische Patente.

wirkenden Stoffe, wie Dampf oder dergl. Harry Homer
Goodsell, Leechburg, Y. St.'A.; Vertr.: Franz Schwcn-
tcrloy, Pat.-Anw., Berlin W 66.

KI. 49b, D 16 144. Obermesser fir Winkeloisen-
seheren. Ddusseldorfer Kranbaugesellsehaft Liebe-llar-
kort m. b. H., Obercassel b. Dusseldorf.

KI. 49e, P 16264. Lufthammer. Zus. z. Pat.
149 992. Conrad Pruner, Wr. Neustadt, Nied.-Oesterr.;
Vertr.: Meft'ert u. Dr. Seil, Pat.-Anwélte, Berlin SW. 13.

KI. 80a, C 13774. Vorrichtung zum Zerstduben
von feuorflissiger Hochofenschlacke mittels schnell
rotierender Trommel, auf welche die flissige Schlacke
geleitet wird. Dr. Heinr. Colloseus, Berlin, Pragerstr. 29.

29. Januar 1906. KI. 19a, B 37 152. Mehrteilige
StraBcnbahnschionc, deren Fahrkopfschiene mit einem
unteren Ansatz in einer Rille der Tragschieue aus-

wechselbar gelagert ist. F. Brand, Mdunchen, Lind-
wurmstraBe 167.
KIl. 21h, S 18091. Elektrisch geheizter Ver-

brennungsofen fir chemische Zwecke.
schaft m. b. H., Berlin.

KI. 26d, B 38399. Verfahren, in Generatoren
erzeugte Gase von schwefliger Séure zu befreien.
Deutsche Bauke-Gas-Gesellschaft m. b. H., Berlin.

Kryptolgesell-
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1. Februar 1906. KI. 7a, B 39415. Yerfahron
und Vorrichtung zur Verwertung von abgenutzten
Sehraubenfedern. John Bcrgman, Pittsburg, V. St. A .;
Vertr.: F. C. Glaser, L. Glaser, 0. Hering u. E. Poitz,
Pat.-Anwdélte, Berlin SW. 68.

KI. 7a, H 36062. Vorrichtung fir Pilgerschritt-
walzworke zum Wiedereinfihren des von don Walzen
zurickgedrickten Werksticks zwischen die Walzen.

Otto Heer, Zirich; Vertr.: Otto Hoeson, Pat.-Anw.,
Berlin W. 66.
KIl. 7b, T 10053. Vorfahren zur Herstellung

lingsgoschwoiBter Rohre unter Erhitzung des ganzen
zur Erzeugung des Rohres bestimmten Blechstreifens.
Carl Twer, Nassau a. d. Lahn.

KI. 18c, L 19559. Zomentiorvorfahren fur Eisen
und Stahl mittels Kohle. Carlo Lamargese, Rom;
Vertr.: Pat.-Anwalte Hr. R. Wirth, Frankfurta. M. 1,
u. W. Dame, Berlin SW. 13.

KI. 19a, Sch 21 761. SehionenstoBverbindung mit
einem oder mit zwei die Schienonenden unterstitzenden
Koilunterziigen. Johann Schiler, Fraulautern a. d. Saar.

KI. 211i, B 37951. Kihlvorrichtung fir dio Elek-
trodenfassungen elektrischer Oefen. Jean F. Bourgeois,
Genf; Vertr.. Max Ld&ser, Pat.-Anw., Dresden 9.

KI. 24f, C 13650. LuftabschluB fur das Ende
von Kettenrosten. John Cowan, Edinburgh; Vertr.:
H. Hoimann, Pat.-Anw.,' Berlin SW. 11.

KI. 31c, N 8079. Verfahren zur Herstellung von
stdhlernen Blockformen (Kokillen) zum GieBen von
Stahlblécken. Dr.-Ing. Hans Nathusius, Halberstadt,
Groeporstr. 21.

5. Februar 1906. KI. 1a, W 20915. Einrichtung
zur Ausfuhrung stetiger StoBherdarbeit. The Wilfley
Ore Concentrator Syndieate Limited, London; Vertr.:
Heinrich Neubart, Pat.-Anw., Berlin SW. 61.

KI. 26d, D 15944. Gasreiniger und-Kduhler ins-
besondere flir Lokomobil-Sauggasmotoren mit mehreren
aufeinanderfolgenden Filterkammern, in denen die Stiick-
grofo des Fullmaterials stufenweise abnimmt. Deutsche
Sauggas - Lokomobil - Werke G. m. b. H., Hannover.

KI. 26d, IC 29533. Gasreiniger zur Abscheidung
von staubformigen festen oder flissigen Verunreini-
gungen aus Gasen mittels in den Behdlter senkrecht
zur Zugrichtung des Gases in feiner Verteilung ein-
gespritzten Wassers. Gebr. Korting Akt.-Ges., Linden
bei Hannover.

KI. 490, B 37 227. Treibapparat fur dainpfhydrau-
lische Arbcitsmaschinon (Pressen, Scheren, Lochmaschi-
nen). Jacob Becker, Kalk bei Kdln a. Rh., Kaisorstr. 9.

KI. 490, K 29596. Hydraulische Arbeitsmaschine
(Presse, Schere, Lochmaschine und dergl.). Knikor
Werkzeugmaschinenfabrik, Brouor, Schumacher & Co.,
Akt.-Ges., Kalk b. Kadln.

KI. 49e, L 21 083. Hydraulische Treibvorrichtung
flir Pressen, Schoren, Lochmaschinen. Ernst Lang-
heinrich, Kalk b. Kéln.

Gebrauchsmustereintragungen.

29. Januar 1906. KI. 1b, Nr. 268 826. Magnet-
Apparat mit mehreren zickzackférmig zueinander an-
geordneten Magnetpolen. Christian Friedrich Holder,
Metzingen.

KI. 18a, Nr. 268 504. Hochofenschieber mit Zahn-
stangonantrieb. Zimmermann & Jansen, Diren, Rhld.

KI. 24f, Nr. 268 677. Roststab mit an beiden
Léngsseiten desselben augeordneten, nach unten und
in der Zugrichtung sich erweiternden Aussparungen.
Leo Wirtz, Fischeln b. Krefeld.

KI. 31c, Nr. 268 746. Zweiteiliger, aus Bock und
in ihn mit ihrem Schaft einzulassender Stitzplatte be-

stehender Korntrdger. Louis Rettberg, Hochst a. 31
5. Fehruar 1906. KI. 24e, Nr. 269103. Pris-
matischer Gaserzengormantel, in dessen von dem

zylindrischen Schachtfutter begrenzten Ecken die Ver-
bindungsleitungen zwischen Verdampferschale und
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Aschenraum gebettet sind. Gildncr-3totorcn-Gesell-
schaft m. b. H., Miinchen.

KI. 24f, Nr. 268 310. Roststab mit Soitonroststab
fur weRenférmigo Flammrohre. D. Dupuis & Co.,
M.-Gladbach.

KI. 24f, Nr. 269 187. Roststab fur Schragrost
(Treppenrost) mit Luftzufihrungséffnungeil.  Gebr.
Harnisch, Gera-Neudcbschwitz.

KIl. 31b, Nr. 269037. Kniehobelanordnung zur
Betatigung der PrcBtischplatto einer Formmaschine.
EisengioRorei-A.-G. vormals Keyling & Thomas, Berlin.

KI. 31b, Nr. 269 038. Um eine einseitig hori-
zontal golagerto Achso abklappbare Briicke einer
Formmaschine. EisengicBerei-Akt.-Ges. vormals Key-
ling & Thomas, Berlin.

KI. 31c, Nr. 269 289.
baren Einsteckstempoin.
Mannsteinstr. 5/6.

GuRform mit auswechsel-
F. Zicgonboin, Homburg, .

Deutsche Reichspatente.

KL 7a, Nr. 162715, vom 25. Juli 1903. Winslow
Alldordice in Warren (Bez. Trumbull, Ohio,
V. St. A) Schragwalzwerk zum Auswalzen von ILohl-
und Vollblécken in R6hren oder Stangen mit unter
einem Winkelzueinander angeordneten, mitgekrimmten

Arbeitsflachen  ver-
sehenen Walzen.
Das Auswalzen
de» IVerkstiickos ge-
schieht zwischen der
mit einer inneren

Arhcitfliiche ver-
sehenen llohlwalzeVi
und der innerhalb der
Hohlwalze ungeord-
neten senkrecht zu
ihrgestoUtenWalzoA
Ersterc ist zwischen
Rollen'c gelagert und

erh&lt durch das
Zahnrad d Antrieb,
letztere durch den
Zalmtriob e.

Sollen Hohlkodrper
gewalzt werden, so
wird in dio Walzen
ein drehbarer Dorn f
eingeschoben, auf

dessen zylindrischen Teil g vorher das Werkstick io
aufgeschobon wurde. Vor dom Dorne f wird dann
ein zweiter Dorn h angeordnet, der den ausgewalzton
Hohlkdrper aufnimmt und fihrt. Ferner sind noch
Beitlicke Fuhrungsstiicke i vorgesehen, dio das seit-
liche Ausweichen des MctalleB verhindern.

KI. 10a, Nr. 103670, vom 9. Marz 1904. So-
ciété Anonyme do Métallurgie Electro-
thermique in Paris. Doppelwandige Gewdlbean-

ordnung fir metallurgische
Oefen.

Von don beiden Ge-
wolben besteht das dulRere ¢
aus feuerfestem Materialund
das innere a aus Graphit.
Zwischen beiden ist ein
Zwischenraum b belassen,
der mit einem indifferenten
Gase angefullt ist, oder wo-
rin sich durch Verbrennen
einer geringen Jicngo des

Graphits ein solches selbst erzeugt. Dieses Doppel-
gewdlbo soll inshesondere fir elektrischo Oefen be-
nutzt werden, deren hohen Temperaturen das gewdhn-
liche feuerfeste Material nicht stnndhalton wirde.



1. Mérz 1906.

KI. 18b, Nr. 163371, vom 10. Juni 1903. Firma
Ludwig Stuckonho 1z in Wetter a. d. Ruhr.
Schwengellagerung fir Block- oder Muldeneinsetz-
vorrichtungen.

Beschédigungen an don Oefen und der Beschickungs-
vorrichtung selbst infolge AnstoRens sollen dadurch
verhutet werden, daB der wagerechte Schwengel im

Gerust nachgiebig aufgehéngt ist, so dall er bei etwaigem
AnstoRen sowohl nach oben als auch nach unten
naehgebon kann. Demzufolge ruht der Schwengel e
mit den zugehdrigen Getriobeteilon in zwei Lagern g,
die mittels Zapfen f in den Schlitzen ¢ d zweier an
der herabhdngenden Kranwelle a befestigter Trager b
gefuhrt sind. Das Lager g am hinteren Endo des
Schwengels wird durch Federn i niedergehalten.

KI. 7b, Nr. 163197, vom 9. Januar 1902.
Wilhelm Sehroer in Dahlerbrick i W.
Vorrichtung zum Ziehen scharfkantigen Profileisens
in einem Zuge.

Die Vorrichtung bestellt aus zwei hintereinander
ungeordneten Rollonpaaron ii und 11, welche mit ihren
Arbeitsflachen zusammen das scharfkantige Profil um-

grenzen. Die Rollen sind, uni das Profil beliebig ver-
&ndern zu konnen, durch Sckraubcnspindelh k und m

verstellbar in zwei Quorstilcken ¢ und cl gelagert.
Diese Querstiicke sind vorstellbar auf zwei hinter-
einander liegende Rahmen befestigt. Sie konnen

mittels Schrauben
eingestellt werden.

in diesen vorgesehenen Schlitzen

KI. ISb, Nr. 161152, vom 6. Mai 1901. Ben-
jamin Talbot in Loeds, England. Verfahren
zur Erzeugung von FluBeisen und -Stahl aus Roh-
eisen im Flammofen unter Anwendung einer an Kalk
und Eisenoxyden reichen Schlacke.

Es ist bekannt, geschmolzenes Roheisen mit Ililfe
einer an Eisenoxyden und Kalk reichen Schlacke zu
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reinigen; doch ist es hierbei gebrduchlich, zuerst den
Kalk und dio Eisenoxyde im Ofen zu schmolzen und
darauf das Roheisen zutlieBcn zu lassen. Das Schmel-
zen von Kalk und Eisenoxyden erfordert indessen
einen erheblichen Aufwand an Zeit und Brennstoff.
Dieser laRt sich aber vermeiden, wenn man nach der
vorliegenden Erfindung das Verfahren in dem an sich
bekannten Doppelkordofen ausfuhrt, und zwar bei
Verarbeitung zweier getrennter Metallbdder. Hierbei
wird die Hitze und der Gehalt an Oxyden der
Schlacke des jeweils fortiggestellten Metallbados nutz-
bar gemacht, um einen Einsatz von ungereinigtem
Metall auf dom zweiten Herde ganz oder teilweise
zu reinigen. Bei der Verarbeitung von phosphor-
armem Roheisen kann man, sofern beide Horde zum
Fertigstellen dos Metallbados dienen, dio Schlacko
von dem einen Herde auf den &ndern ziehen. Wenn
aber das zu frischende Roheisen reich an Phosphor
ist und der eine Herd nur als Vorfrischherd dient,
so wird die dort gebildete Schlacke, weil zu reich an
Phosphor, in dem Garhord nicht benutzt, sondern ab-
gezogen, wahrend die Schlacke aus dem Garherd, da
sic stark basisch und phosphorarm soin wird, fir dio
Verwendung in dem Vorfrischherd geeignet ist und
deshalb in diesen Herd gebracht wird. Dio groRe,
in der Schlacke aufgespoichorto Wérmemenge und ihre
basischen Eigenschaften werden daher voll ausgenutzt
und sind nicht verschwendet, wie es bisher der Fall war.

KI. 18a, Nr. 163S03, vom 30. August 1901.
Georg T mmler in Schwientoch lowitz O.-S.
Doppelter GichtverschluR mit zentralem Gasabzugsrohr
fir Hochofen mit selbsttatiger Gichtgutférderung.

Neu an diesem doppelten GichtverschluR mit zen-
tralem Gnsabzugsrohr ist die drehbare Lagerung dos
Schitttrichters a mit der TJntorglocke g auf der Gicht
zwecks selbsttatiger gleichméBiger Beschickung dos
Schitttrichters durch dio Férdereinrichtung, z. B. den
Schragaufzug. Der Schitttrichter hat zu diesem Zweck
eine Auskragung b, welche auf ihrer untoron Seite
eine Laufschiene trdgt. Die Gichtbihnentrdger sind

gleichfalls mit einer Laufschiene ¢ versehen. Zwischen
beiden laufen Rollen <, deren Abstand voneinander
durcli zwei konzentrische Ringe gewahrt wird. Statt
der Rollen kénnen auch Kugeln verwendet werden.
Die Drehung des Trichters wird durch ein um das
Tauchrohr e der Schachtstopfbiichse f geschlungenes
Seil s (oder Kette) bewirkt, welches einen mecha-
nischen Antrieb erfahrt. Das Seil (Kette) treibt auch
eine ZeigerVorrichtung, welche den jeweiligen Stand
des Trichters ersehen lIaRt. Da sich die Glocke g mit dem
Trichter mitdreht, ist die Hebevorrichtung h nicht mit
derselben verbunden, sondern sie ergreift erst nach
einem gewissen Hube die Glocke, um dieselbe zu heben.
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KI. 4i)b, Nr. 163991, vom 7. Juni 1904.
A. Schwarze in Kattowitz 0O.-Schl. Sage-
maschine oder dergleichen mit nachgiebigem Vor-

schub des Sageschlittens und Selbstauslésung des Séage-
antriebes.

Die Erfindung bezweckt, bei Sdgen und dergleichen
den Antrieb selbsttdtig abzustellen, sobald der zu-
lassige maximale Arbeitsdruck infolge Stumpfwerdens
des Arbeitswerkzeuges uberschritten wird.

Demzufolge st die den Vorschub des
schlittens dbermittelnde Gewindespindel |

Sége-
mit dem

Schlitten a unter Einschaltung eines schwingbaren
Zahnsegmentes m verbunden, welches um die Welle n
drehbar und durch ein am Arm o héngendes Ge-
wicht q bei normalem Betriebe in Stellung gehalten
wird, wobei der Arm o auf dom festen Anschlag r
aufruht. Wird bei stumpf gewordenem Werkzeug g
der Vorschubdruck gesteigert, weil das Werkzeug
groRBeren Widerstand im Material findet, so wird
der Schlitten a langsamer Vorgehen und die gleich-
maRig vorgeschobene Spindel | das Gewicht q an-
heben, wobei mittels des Anschlages t der An-
und Abstcllbebel uw bewegt und der Antrieb ab-
gestollt wird.

KIl. 7a, Nr. 163844, vom 4. September 1904.
Duisburger Maschinonbau-Akt-Gos. vor-
mals Bechern & Koetnun in Duisburg.

Platinenkiihlvorrichtung.

Auf einer gemeinsamen Welle o sind Arme b be-

festigt, welche zwischen die Rollen ¢ eines Rollganges

oderdergleichen greifen.

Die Arme bbesitzen Ver-

langerungen d, welche

zweckmdRig ansteigen

und in Haken e endigen.

Die vom Walzwerk

kommende Platine p

wird von den Armen b

bei der Drehung der

Welle a durch den Mo-

tor f so weit angehoben,

Dis sie iber die Arme

und ihre Verldngerun-

gen d in den Kuhl-

behélter g rutscht und

hier gekihlt und vom

anhaftenden Zunder be-

freit wird. Dann wird

die Welle a in ent-

gegengesetzter Richtung

gedreht, wobei die Pla-

tine auf die Rollen ¢

zurlickrutscht. Die Bie-

gung der Arme b ist so

zu wahlen, daR die

zuriickgleitende Platine nicht (ber die Rollen ¢
hinausgeschleudert wird.

Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. 772723. A. Latto und J. C. Callan in
Braddock, Pa. Sicherheitsvorrichtung an Hochofen.

Die Vorrichtung soll bei im Hochofen auftrotonden
Explosionen oder sonstwie entstehendem Ueberdruek
die Gase in die Luft entweichen lassen, wéhrend die
festen Materialien und der Staub in einen besonderen
Behdélter gelangen. Unterhalb der VerschluBglockc des
Hochofens ist ein Kanal a ungeordnet, der durch eine
Klappe b fur gewdhnlich verschlossen wird. AuBen

schlielt sich an den Kanal ein gekrimmtes Blech-
rohr ¢, das an seinem unteren Ende e verengt und

mit einem Staubsammler d verbunden ist. Im Knie
sind mehrere senkrechte Platten f und davor ein
durchléchertes Wasserrohr g angebracht. Aus dem

Hochofen durch die Klappe b entweichende Gase und
feste Stoffe worden zunéchst durch den Sprihregen
aus g befeuchtet und letztere dadurch niedergeschlagen,
wahrend die ersteren durch die Spalten zwischen den
Platten f entweichen.

Nr. 772S46. S. Stewart Brighton und
H. Hughes in Woodward, Ala. Doppelter Gicht-
verschlufl far Hochdofen.

Ueber dem durch die Glocke a verschlossenen
Hochofen b ist eine Haube ¢ und daruber der Fill-
trichter d angeordnet. Beide werden voneinander
getrennt durch vier in dem Ring e gelagerte und ge-
fuhrte Klappen, die mittels der Hobel g und des Zahn-

radtriebes f bewegt werden. Dieses Triebwerk besteht
aus vier an ihren Enden durch Kegelrdder verbun-
denen Wellen, von denen die eine durch den Hobel h
von dem um Schwingzapfen i drehbaren Zylinder /
angetriebon wird. In den Zapfen sind gleichzeitig
die Rohre m fir die treibende Kraft (Dampf oder
Wasser) angeschlossen. Die VerschluRklappen sind
mit einer Aussparung fir den Durchtritt der die
Glocke bewegenden Stange « versehen.
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Nr. 773257.
Walzentisch.

Der Walzontisch zeichnet sich dadurch aus, daB
das Walzgut seitlich auf einen Lager- oder Kihltisch
und von diesem weiterbewegt werden kann, und besteht
aus drei Tischen a, h und c. a befindet sicli im Gang
einer Wnlzenstralc und ist mit den Transportrollen d
versehen, die das Walzgut bis an den Aussehlag e
bringen. Im Boden f dos Tisches sind Schlitze g vor-

S.V.Huber in Pittsburg, Pa.

gesehen, durch die schwingende und in Fihrungen h
bewegte Arme i hindurchgreifen, die das Walzgut
erfassen und seitlich auf den Kuhltisch b schieben,
wahrend sie bei der Rickwartsbewegung unter diesem
durchgleiten. In gleicher Weise ist auch der Kiihl-
tisch b mit Schlitzen I und Hebeln in ausgeristet,
so dal das Walzgut von ihm weiter seitlich auf die
Transportrollen o geschoben werden kann. Der An-
trieb der Schubhcbel erfolgt durch von hydraulischen
Zylindern angotriobcnc Zahnréder.

Nr. 773561. J. R. George in Woreester.
Zerschneidevorrichtung fir Blocke.

Die Blocke werden direkt aus dem Anwiirmofen a
vom Arbeiter auf den Walzentisch b gebracht und

von den Walzen c erfat. Gleichzeitig werden durch

die Handhobel (/ die um die Achsen ee schwingenden
Schneiden ff gegen den Block gepret und durch
dessen Vorwartsbewegung mitgenommen und dabei
von beiden Seiten in dieses zerschneidend eingepreft.
Nach dom Schnitt worden die Schneiden in die An-
fangsstolluug zuriuckbewegt.

Nr. 77471)5. R.C. Stiefel
Itohrwalzwerk.

Die Rohre gelangen aus den Walzen a auf den
Fiihrungstisch b, der durch den Kolben ¢ bewegt
werden kann. Der Tisch ist seitlich auf den Ge-
stdngen d gefuhrt und trdgt mehrere Fuhrungen fur
das Walzgut und die Dorngestdnge, die in bekannter
Weise mittels verschiebbarer Einsatzblchsen fir beide
passend gemacht werden. Bevor das Rohr an die

in Ellwood City.

Bericht Gber in- und auslandische Patente.
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letzte Flihrung, die so eng ist, dal nur das Dorn-
gestdnge, nicht das Rohr, hindurch passieren kann,
anstoft, bewegt sich der Fiihrungstisch rickwarts.
Sobald das Rohrende die Walzen verlassen hat, wird
deren Drehrichtung umgekehrt und von dem zuriick-
kehrenden Fihrungstisch das Rohr kraftig in die

Walzen gestofRen. Kurz vor diesen sind noch’tiber und
unter dem Walzstiick zwei Walzen e mit rauher Ober-
flache angeordnet, die durch Federn f gegen dieses
gepreBt und nach dem Durchwolzen des Gutes durch
eine Kurbelvorrichtung in entgegengesetzter Richtung
in ihrer Ld&ngsachse verschoben werden, so daB das
Rohr eine Drehung um 90° erfahrt.

Nr. 774Sol. A. G.
Me. Kee in Cleve-
land Ohio. Gichtgas-

reiniger fur Hochofen.

Die Hochofengase ge-
langen durch das Rohr 1/
in den zylindrischen Be-
halter b. Auf einer gas-
dicht in dessen Boden
und Deckel gelagerten
Welle c sitzt ein rasch
umlaufender Ventilator
d, den die Gase pas-
sieren. Dabei werden
alle festen StofRe an die
Behdlterwandung ge-
schleudert und rutschen
aus dem schrédgen Ring-
raum e in den Staub-
sammler f. Die ge-
reinigten Gase gelangen
durch den inneren Zy-
linder g in das Rohr h.

Nr. 775170. J. H. Graveil in Phila-
delphia, Pa. Verfahren, Gufstiicke auszubessern.
Das auszubessernde GufRstick kann an der sehad-
haften Stelle entweder mit Hilfe des elektrischen
Stromes oder auch einer
Flamme erhitzt werden,
lieber dem Gufstiick «
ist in einem beweglich
mit Gegengewichten b
aufgeliiingten Rahmen c - Q-b
ein Leiter d fir den
elektrischen  Anwdarm-
strom drehbar gelagert.
Mittels des Zahnrad-
triebes e kann der Leiter
um die schadhafte GuR-
stelle f herumgedreht
werden, so daf diese h
gleichméRig erwérmt
wird. In einem zweiten
Stromkreis ist die zen-
trisch durch den Dreh-
kdrper I der Anwirmelektrode d hindurchgefiihrte
Schmelzclektrodo g eingeschaltet, die aus dem gleichen
Material wie das Gufstiick besteht. Die beiden Strom-
kreise werden durch die Stromquellen h und i gespeist.
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Januar 1906.

Bezirke

Rheinland-Westfalen ...
Siogerland, Lahnbezirk und HoBscn-Eassau .
Schlesien.....
Pommern.......
Hannover und Braunschweig. ...
Bayern, Wirttemberg und Thiringen

Saarbezirk .
Lothringen und Luxemburg.......n.

GielRerei-Roheisen Sn.

Rheinland-Westfalen.......cccooveveiivcnicieninens

Siogerland, Lahnbezirk und Hcssen-Eassau .

Schlesien ..
Hannover und Braunschweig

Bessemer-Roheisen Sa.

Rheinland-Westfalen ...
Siegorland, Lahnbezirk und Hessen-Hassau .
SChIESIEN oo
Hannover und Braunschweig ...
Bayern, Wirttemberg und Thiringen

Saarbezirk .

Lothringen und Luxemburg....

Thomas-Roheisen Sa.

Rheinland-Westfalen........coovviiiiicicccnnns
Siegerland, Lalmbczirk und Hessen-Easaau .
ScChleSien i
POMmMErn. ..
Bayern, Wirttemberg und Thiringen

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa.

Rheinland-Westfalen.........oooeiniiicnninne,
Siegerland, Lahnbezirk und Hesson-Eassau .
Schlesien . . . . e
Bayern, Wirttemberg und Thiringen

Lothringen und LUXEMDBUIG..cooioeiinnciriniriene.

Puddel-Roheisen Sa.

Rheinland-Westfalen ...
Siegerland, Lahnbezirk und HcBsen-Eassau .
Schlesien
Pommern
Hannover und Braunschweig...........
Bayern, Wirttemberg und Thiringen
Saarbezirk .
Lothringen und Luxemburg

Gesamt-Erzeugung Sa.

GielBerei-Roheisen. ...
Besseriier-Roheisen...
Thoinaa-Rohoisen..............
Stahleisen und Spiegeleisen......vnnne
Pnddel-RolieiSeN . ..cocoiveiciciieiec e e

Gesamt-Erzeugung Sa.

Im Be-

richts-

12
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Erzeugung

im im
Dez. 196 Jan. 1906
Tonnen  Tonnen
94078 81219
10921 17109

8105 7479
12285 13470
5017 5738
2380 2230
7049 7147
30938 30604
176833 105014
22226 28082
3794 1481
4953 4748
7460 6790
38433 41101
272113 204070
23710 23508
22095 21045
10100 12700
67382 07586
257933 266755
653333 650330
36518 39340
28962 34191
9609 8280
1220
1200
77509 81820
1109 3883
19812 18766
29459 30267
2500 980
30090 20300
82970 74196
426044 416006
69489 71550
75896 74360
13505 13470
34572 34173
10180 15910
74431 74733
318907 317659
1029084 1018461
176833 105014
38433 41101
653333 656330
77509 81820
82976 74196

1029084 1018401

Erzeugung

im
Jan.19b
Tonnen

65104
12703
7210
12070
3375
2459
0900
37397

147878

18414
4480
5065
3840

31805
104299
3

18618
19578
9100
51069
211954

474621

27268
10087
7348

51303

1510
14394
29626

890
14170

60602

276601
48273
67807
12670
26793
12449
58029

263527

766209

147878
31805
474021
51303
60002

766209
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Referate und kleinere Mitteilungen.
Umschau im In- und Ausland. Blech Holz
DeutBchlun d. Eine vonF.Lang inder ,Deut- (60 cm Nutzbreite) (7 el 0)
sehen Bauzcitung“* verdffentlichto Arbeit empfiehlt,
. - m\Widerstandsmoment ‘] W = 444cm3 Wa= 49,0 cm3
Bogonblecho zu Baugrubemimschlieliungon Zulissige Be-
an Stolle von oingerammten Spundwé&nden aus Holz ia:r;spr{u_chung (fur ] Ki= 1100 kg/gem  Ka= 100kg/gcin
zu verwenden, da die Gefahr eines Durchbruchs der uBeisen).......... .
treibenden Bodenschicht weit geringer und die Halt Do ddarau% erfol- emvkg em/kg
- geude er- > ' _ o
barkeit erheblich groRer ist. Abbildung 1 zeigt die standsmoment . . .J MasKiXMs=490° M= Ks X W6 = 40
als lliingebleche, d. h. sie kdnnen vorzugsweise auf

170

Abbildung 1.

Konstruktion der 2,0 bis 2,5 m
laugon Bleche mit einer Eutz-
brcite von 600 mm, einer Blech- 1
stirke von 5 mm und einem Stich i
von 70 mm. Die Lé&ngsseiten der
Bleche sind auf 50 mm umgebor-
delt, fassen in einer Form, wie
sie Abbildung 2 zeigt, ubereinander
und dienen in diesor Form als
zwanglauBgo Fuhrung und fast
vollkommene Dichtung (sogen,
Rabyrinthdichtung). Der am Kopf

'
ili.L i

1]

befindliche Saumwinkel 5 X 7,5 X 0,9 nimmt den
Rammschlag auf, wodurch das Blech in seinem
Massenschwerpunkt, also zentrisch, getroffen wird; der
wagerechte Schenkel des Winkels bildet gewisser-
malen eine Sehne des Blechbogens und ist durch
senkrecht dazu aufgenieteto 30 cm lange Winkel-
sticke verstarkt. Die cingczeickneten Lochdsen dienen
zum leichten Herausziehen der Bleche. Die Be-
anspruchungszahlcn der Blechbogen im Vergleich zu
Holz sind in nachfolgender Tabelle angegeben.

in beiden Fé&llen sind die Biegungsfestigkeiten
gleich groR. Die Bogenbleche wirken zudem noch

Abbildung 2.

* Jahrgang XI. Nr. 1/2 1906 S. 10.

10

Zug beansprucht werden. Abbildung 3 zeigt die An-
ordnung der Bleche, deren Auflage auf dem ab-
gesteiften Holm erstens in dom von dom Holm tan-
gential beriihrten Punkt des Bleches stattfindet und
zweitens durch kleine Keile, die zwischen Holm und
StoRubordeckung eingetrieben werden, horgestollt wird.
Ein IUmorcntialflaschenzug von einer Tonne Tragkraft
genligt zum Ausziehen der Blechbogen. Eine Blech-
tafel von 0,60 X 2,0 m = 1,2 gm Nutzflache bei 5 mm
Starke kostet frei Baustelle 20 J>und 1,2 gm Holz-
spundwand, 7 cm stark, 5Jt (60Ji fir 1 cbm ge-
rechnet). Verfasser hat dieselben Bloche 52 mal ge-
braucht und schatzt ihre Verwendbarkeit auf weit
Uber 100mal, wdahrend eine mehrmalige Benutzung
der Holzwénde uberhaupt ausgeschlossen ist. Dabei
belauft sich der tagliche durchschnittliche Banfort-

© © c
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Abbildung 3.
schritt, auf eine 5 Mann starke Hammkolonne be-

zogen, bei Holzbohlen auf 11 m und bei den Blechen
auf 28 m; als Rammbar dient eine 50 kg schwere
Absteifbohle. Aus der Abbildung 4 geht daB Kostenver-
héltnis fir llolz-und Blechramm bau ohne weiteres hervor.
Dem Schaubild (Abbildung 4) sind folgende Annahmen
zugrunde gelegt: Der tdgliche Arbeitslohn fir die
Rammkolonne betriigt 20 Jt. Die Materialkosten fir

1 Ifd. Meter Blech betragen % 33,33 Jt, fir Holz

8,33 JC fur 1 Ifd. Meter. Beziglich des Koston-

0,6
Verhaltnisses ist noch zu beachten, wie oft die Bleche
verwendet werden, d. h. wie oft sie umgesetzt bezw.
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auf welche Lange sie vorausgerammt und wieder ge-
zogen werden. Diese Wahl bezw. Lénge ist zu rund
20 m im Triebsand praktisch erprobt. AuBerdem sind
noch die auf 0,40 ,16 fur 1 Ifd. Meter sich beziffernden
Kosten fur das Wiederausziehen der Bleche zu be-
ricksichtigen. Hiernach sind die Kostengleichungen fir

Holzrammung: St =

"8,33 + X 1ni="10,15+ 1m.

Illcclirammung:Ss= 83,33 X 20 + + 0,40 X tm= 006,60+ 1,11

Aus dein Schaubild geht hervor, dal nach vier-
maliger Benutzung die Kostenersparnis der Bleche
sehr rasch wachst. Die Kostenlinien fur ldngere oder

Abbildung 4.

A = Holzspundwaml. B = Blechspundwund.

klrzere Umsatzstrecken als 20 m stellen sieh als
parallele Linien dar im Abstand der Differenz der
Blechanschalfiingskosten. Bonierkenswert ist noch der
LTmstand, dafll der schnelle Rammfortschritt erheblich
zur allgemeinen Ersparnis der Baukosten beitrédgt und
in der Wasserhaltung, der besseren Ausnutzung der
Maschinen, Gerdte und Arbeitskrafte sehr merklich
zum Ausdruck kommt.

Italien. Yon den italienischen Gerichten wurde
neuerdings ein fir alle diejenigen Werke, die

Lieferungen nach Italien

auszufihren haben, wichtiges Urteil geféallt: Ein nieder-
rheinisches Eisen- und Stahlwerk hatte in dem Zeitraum
von 1897 bis 1901 an die italienischen Mittelmeer-Eisen-
bahnen Radreifen fur Personen- und Gilterwagen gelie-
fert. Der Steueragent zu Mailand forderte dafir die
Zahlung einer Steuer und legte der Veranlagung ein
Jahreseinkommen von 10000 Lire zugrunde, das aus dem
in Italien betriebenen Metallliandel erzielt worden
sei. Da der von der betreffenden Firma bei dem
Stadtgemeindeausschufl zu Mailand dagegen eingelegte
Protest ohne den gewinschten Erfolg war, indem
diese Behorde der Ansicht war, ,,daR eine mehrfache
und kontinuierliche Reihe in Italien stattfindender Ver-
kdufe von im Auslande hergestellten Waren und das
Vorhandensein von Vertretern, die deren Ausfiihrung
erleichtern, eine in Italien ihre Erfillung findende
Spekulation ausmacht, die steuerpflichtig ist“, ging die
Angelegenheit an die Gerichte weiter. Sowohl die
Maildnder Vorinstanzen — die erklarten, daB kein in
Italien erzeugtes Einkommen vorhanden sei, selbst bei
den wiederholten Verk&ufen nicht, weil, wenn auch die
Vertrdge an und fir sich Handolgesehafte seien, sie
doch stets einzelne Geschéafte darstellten, die von
denen verschieden seien, die ein in Italien bestehen-
des kommerzielles Unternehmen oder einen Handels--
betrieb  bilden als auch das Kassationsgericht
sprach sich zugunsten der betreffenden Firma aus.
Letzteres Gericht hat nunmehr endgiltig die Berufung
zuriickgewiesen und die Maildnder Verwaltung in die
Kosten zugunsten der niederrheinischen Firma ver-
urteilt.

Referate und kleinere Mitteilungen.

26. Jahr". Nr. 5.

England. AnlaRlich der Eréffnung der neuen
Werke der Steel Barrel Co. zu Uxbridge im Dezember
v. J. fand vor einer groBen Anzahl Géste eine Vor-
fuhrung dos Verfahrens zur

Herstellung von Stalilfiissorn u. dgl.

statt, wie es die genannte Firma ausiubt und das im
Nachstehenden kurz beschrieben sei.*

Zur Herstellung eines Fasses wird ein rechteckiges,
dinnes Stahlblech etwa sechsmal vor- und rick-
warts zwischen einem Paar schwerer Walzen bewegt,
die entsprechend dem Durchmesser des fertigen
Fasses gekrimmt sind. Das dadurch rund gebogene
Blech wird dann einige Male mehr in einer Richtung
gewalzt und springt schlieRlich von der Oberwalze,
die es ganz umschlungen hatte, ab. Nachdem die
Langsseiten auf einer Masohinenschero mit ent-
sprechend gebogenen Schneiden nach der Kontur dos
fertigen Fasses beschnitten sind, befestigt der Arbeiter
das Stiick auf einer Art Auslogerambof, mit der Fuge
nach oben und die Langskanten etwa Gmm vonein-
ander entfernt. Der AmboB ist der eine Pol eines
elektrischen Stromkreises von 95 Volt, wéhrend ein
Kohlenstab, den der Arbeiter isoliert in der Hand
halt, den &ndern bildet. Stahlstreifcn von etwa 50 mm
Lange und 12 mm Breite werden auf die Fuge ge-
legt, und wenige Sekunden geniigen, um einen Streifen
an den Schweillstellen zum Schmelzen zu bringen,
worauf er durch einige Hammerschlage fest angelegt
wird. Nachdem auf diese Weise die Langsnaht durch
kleine Streifen hergestollt ist, werden beide Fallonden
etwas nach auflen umgebogen und eine Hache Scheibe
mit nach auBfen umgeflanschtem Rand als Boden
eingetrieben.  Nun werden zwei diinne Stahlblech-
stroifon, einer innen und einer auflen hcrumgelogt,
befestigt und die so erhaltene vierfache Blechstérke
elektrisch zusammengeschweiflit. Das Spundloch wird
durch einen gestanzten Stahlrahmen verstarkt, der
ebenfalls geschweillt wird. Auf Wunsch worden in
gleicher Weise die Fésser mit goBtanzten Blochen,
auf denen der Name dos Eigentiimers steht, versehen.
Nach dom angegebenen Verfahren lassen sich Fasser
und Trommeln bis zu 20 hl Inhalt anfertigen.

Amerika. Nach einem Bericht der ,,Iron Trade
Review"** hat der Markt in Bessomorroheisen seine
Aufmerksamkeit auch besonders auf den

Aufschwung in der amerikanischen
Formstalilgn3industrie

lenken .missen. Diejenigen Werke némlich, welche
Stahlblécke hersteilen, sind zumeist gleichzeitig Roh-
eisenproduzenten und kaufen nur wenig Roheisen,
wahrend die FormstahlgioBcreien alles Roheisen an-
kaufen missen, und in letzter Zeit bildete das von den-
selben gekaufte Quantum einen erheblichen Faktor auf
dem Bessemerroheisonmarkt; das héngt natirlich mit
der Entwicklung der StahlgieBerei eng zusammen. Einer
zuverldssigen Aufstellung der ,lron and Steel Asso-
ciation” nach sind seit 1. Juni 1904 elf StahlgieRereien
gebaut worden und in einer weiteren Liste vom
Dezember 1905 sieben weitere Neuanlagen angefihrt.
Bemerkenswert ist, dal die erstoren Anlagen sechs
Konverter verschiedener Systeme eingerichtet und
neun Flammofen gebaut haben. Vor Jahren noch
war man der Ansicht, daB der Flammofen das Fehl
beherrschen werde, seitdem man aber den Konverter-
prozell genauer studierte und sich eine Anzahl neuer
Birnentypen herausgebildet haben, gewann das Wind-
frischen an Bedeutung; aber auch deshalb, weil die
Konvertererzeugnisse, zwar nicht immer mit dem im
Flammofen gewonnenen Material in Wettbewerb treten

* ,Engineering“ 1905, 15. Dezember, S. 813.
** 18. Januar 1906, S. 10.
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konnten, jedoch relativ billiger aber dom GuReisen
weit Uberlegen waren. Man zdgerte mit dem Ein-
fuhren des Konverters nur, weil man fir diesen
Hotrieb auch den ndétigen Absatz haben mufte;
am liebsten mdchte man mit einem Konverter
arbeiten, der neben kleineren Produktionsmengen
auch gleichzeitig ein rationelles Arbeiten gestattet.
Dieser Wunsch ist schon alt. Der Clapp-Griffiths-
Konvorter stand in den achtziger Jahren in Gunst,
dann kam der Robert-BessemerprozeR auf, der
Endo der achtziger Jahro auf acht Anlagen mit
14 Konvertern eiugefuhrt war. Am 1. Juni 1904
gab es deren nur noch zwei, dafir aber 17 Besse-
mereien — im landldufigen Sinne — mit 25 Kon-
vertern; seitdem sind noch elf Anlagen mit 14
Konvertern hinzugekommen. Die Statistik Uber' die
FormstahlguRproduktion im Jahre 1905 ist noch nicht
bekannt, jedenfalls aber ist die Zunahme bedeutend
und deutet auf weiteres Wachstum hin. Die Pro-
duktionszahlen weisen allerdings, besonders da sie
auch von den Auftrdgen an Eisenbahnradsétzen ab-
hingen, betréchtliche Schwankungen auf. Von 1903
auf 1904 Bank die Produktion um ein Viertel. Sonst
zeigt die Statistik seit 1898 aufsteigende Richtung.
Die Zunahme ist fir die im basischen Flammofen ge-
wonnenen Erzeugnisse relativ groBer als fur die des
sauren Ofens. Von 1898 bis 1901 machte das erstere
Material weniger als ein Viortel des gesamten im
Flammofen dargestellten Stahlgusses aus, im Jahre
1903 und 1904 war die Beteiligungsziffer auf nahezu
ein Drittel gestiegen. Waéhrend aber aie Flammofen-
erzeugung 1904 auf die Produktion von 1901 zuriick-
ging, stieg die wenn auch relativ niedrige Erzeugung
an Bessemoreison von 1901 auf 1904 um 137 O)g und
ein weiteres Wachstum ist fir 1905 und 1906 zu er-
warten. Folgende Tabelle enthélt alle Zahlen, die
sich auf die Produktion von direkt erzeugtem Stahl-
guB in Tonnen beziehen:

Flamm-  Flamm-

Bessernd* ' Cern ofen Tiegel-

(sauer) (s (e QUi USw. Zusammen
1898 3 596 28 885 93 601 7935 134017
1899 4002 39 30g 132 120 7563 182993
1900 6582 43326 137004 8986 195898
1901 6 878 96 450 209 987 9330 322 645
1902 12 748 114 192 259 562 10576 397 078
1903 18388 137 037 168 21G 12007 335 648
1904 10 307 100501 207 177 11507 335494

Zu demselben Gegenstand duBort sich auch ,, The
Iron Ago“,* dem wir noch folgende zusatzlichen Bemer-
kungen entnehmen: Danach sind vom 1. Juni 1904 bis
1. Dezember 1905 12 neue Anlagen vollkommen fertig-
gestellt -worden,15 Anlagen waren am 1. Dezember
im Bau begriffen bezw. vollstandig projektiert. Die
meisten gehdren zu den kleineren Anlagen, deren
Jahresproduktion etwa so groB wie die monatliche
Erzeugung der groRen Werke ist, die zwischen 1500
und 2500 tons liegt, zum Teil sind es auch Anbauten
von Werken, die Spezialfabrikate hersteilen. Die
groBte Schwierigkeit lag fir die Praktiker bislang
weniger in der Herstellung des geeigneten Materials
und seiner Warmebehandlung als vielmehr darin, die
notige Sicherheit bei der Herstellung des Stahlgusses
in der Sandform zu erlangen. Die Fortschritte, die
hier gemacht worden sind, wurden erkauft unter dem
Zusammenbruch manchen vielversprechenden Unter-
nehmens. Selbst bol Formern, die im StahlgieRerei-
betrieb groB geworden sind, erniedrigt die Erfahrung
wohl die Gefahr dos MiRerfolges, aber bestdndig treten
neue Probleme auf, fir die noch keine Prézedenzfille

* 18. Januar 1906, S. 280.
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da waren. Inzwischen'haben sich Organisationen ge-
bildet, auch hat man Wege gefunden, den GuR
schwerer Stiicke so rentabel zu machen, dal man bei
bestimmten GuRteilen die Angebote der StahlgielRereien
unterbieten konnte, die sich sonst mehr mit der Her-
stellung vieler aber kleiner GufRteile befassen. Die
letzteren haben anderseits ihre Anlagen, soweit es
nur maglich war, erweitert, in der Erkenntnis, daf
die Mannigfaltigkeit der Auftrage fir laue Zeiten
vorteilhafter ist. Jedenfalls hat ein Werk, das allen
Anforderungen gorocht zu werden vermag, dio besten
Aussichten. Mehr und inohr worden Lokomotivteile
aus StahlguB gefertigt, allein etwa 75 00 der Lokomotiv-
gestollo, ferner Spezialteilo der Gestelle und schlie3-
lich auch die Lokomotivzylinder. AuBerdem hat man
mit Erfolg Kessel' zu Raffinier- und anderen chemi-
schen Zwecken aus StahlgufR hergostollt. Ebenso er-
zielte man mit der Fabrikation von Gegenstdnden aus
KickelstnhlguB mit 3¥* bis 3*2 % Kickol gute Re-
sultate.

Dem ,Iron Age“* entnehmen wir folgende Einzel-
heiten Uber den

Aufschwung der Koksindustrie im Connellsville-
Gebiet

insbesondere im Jahre 1905. Die beiden Bezirke
Connellsville und Kieder-Connellsville erzeugten im
Jahre 1905 insgesamt 18182 865 t, womit alle vorher-
gehenden Jahresproduktionen bei weitem uberfligelt
worden, wie die nachstehende Tabelle zeigt. Die Zu-
nahme der Produktion in den Jahren, dio in der
Tabelle Ubersprungen sind, waren im ganzen gleich-
maRig wachsend.

Gesamtzahl Xettoausbringen Durchsckn.
der Ocfen tn Tonnen s
1880 .o 7 211 2 241 241 7,50
1885 ... 10 471 3 145548 5,12
1890 ..o 16 020 6 507 582 8,14
1895 17 947 8 377 349 5,16
1900 ... 20 954 10 328 893 11,34
1901 21 575 12 811708 8,20
14 364 965 9,95
13 558 753 12,60
12 626 307 7,35
18 182870 9,49

Ende
29 119 Oefen auf wdchentlich 330206 t,
erzeugten 30923 Oefen wdchentlich 383000 t, so daf
also der wdchentliche Zuwachs rund 50000 t betrug.
Gegen Ende des Jahres 1904 waren 20987 Oefen in
Betrieb, 1724 lagen still; Anfang 1904 gingen 22186
Oefen und 1127 standen auBer Betrieb. Die Produktion

1904 belief sich das Ausbringen von

Ende 1905

betrug 1132840 t im Januar 1904, stieg im Fe-
bruar und Mé&rz um 10000 bezw. 20000 t. Im April
hob sich das wdchentliche Ausbringen auf 300000 t,
sank aber im Mai auf wenig Uber 200000 t und hielt

sieb den Juni lber auf dieser Hoéhe. Die Juli-
Nettoausbringen

1 in Tonnen
Januar 1306 682
Februar . . . . .. 1371 730
Mérz 1521 720
April 1872 998
M ai 1474 778
Juni 1376 141
Juli 1648 965
August 1349 250
September 1754 361
Oktober 1453 121
Kovemher 1512 705
Dezember 1543 354

Insgesamt 18 182 865
* 18. Januar 1906 S. 278.
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Produktion kam auf 1249680 t, im September, Ok-
tober und November fiel sie auf etwa 1000000 t, um
im Dezember wieder zu steigen. Im Jahre 1905 ist
eine machtige und Htetige Zunahme wahrzunohmecn,
wie aus vorstehender Tabelle hervorgeht.

Im Jahre 1905 wurden gegen 1000 neue Oefen
in Bauangriff genommen, von denen 602 fertiggestellt
wurden, die Ubrigen kamen in diesem Jahre bereits
in Betrieb.

Ein- und Ausfuhr der spanischen Kohlen- und
Eisenindustrie in den Jahren 1901 und 1905.
Nach der ,Revista Minern“* stellte

llandelsbewegung in der Kohlen-
Spaniens wie folgt:

sich die
und Eisenindustrie

Einfuhr A Us fuhr
1904 1905 1904 1905
t t t t
Kohle............. 2129893 2206398 _ —
KOoKS..oeueues 177181 145288 — —
Roheisen . . . 1319 1501 40865 59128
GuReisen . . . 6156 14032 )
Schmiedeisen > 3588 10190
und Stahl 12144 11601 |
Eisenerz . . . _ — 7291941 854541t

GrolRbritanniens Eisen-Einfuhr und - Ausfuhr.

Einfuhr
Januar
1905 190«
tons- tons
ATtEISEN o 2 113 2 624
RONEISeN ooovvvcccveece 10 807 9 899
EisenguRB............ 195 276
Schmiedestlicke.....cooveriernene. 21 66
SchweiReisen (Stab-, Winkel-,

Profil-) C e—— 6 171 13 637
Bandeisen und Rélirenstroifen 1128 1272
Rdhren und Rdéhrenverbindun-

gen, Schwoileisenf . . . . — I 257

Desgl., GuBcisenf......cccceune. — 364

Bleche nicht unter ‘1a Zoll . 2981 7914

Desgl. unter ’/a Zoll . 1663 2531
Draht (einschl. Telegraphen-

und Telcphondraht) f — 5 852
W alzdraht.....cooeeiienccienn, 2915 5031
Drahtstifte.... . 3 165 3704
Sonst. Nagel, Holzschrauben,

NIEEEN civeeece e 956 1093
Schrauben und Muttern . . . 380 502
Schienen 986 2 366
Radsdtze 117 152
Radreifen und Achsen. . . . 77 598
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . 7594 2 770
Stalrlhalbzeug 46 851 66 328
Stahlguf............ 141 368 |
Stalilschmicdestiicke . . . . 982 941
Stahlstabe, Winkel und Profile

auler Tragern ... 4016 6 822
T rager e 9 434 16 636

Insgesamt 102 693 153 003
Im Werte von .. £ 652 569 952 531

* 1906, 8. Februar, S. 81.
f Vor 1906 nicht getrennt aufgefihrt.
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Ausluhr
Jnnunr
ioor> 1908
tons o
ATtEISEN e 9 789 14 579
Roheisen . 43 844 90 700
Eisenguf....... . 466 506
Schmiedestlicke....c.ccooeevrcreennn, 6 38
SchwoiBeisen (Stab-, Winkel-,

Profil-).coiieen 10018 10 301
GuReisen, nicht besond. gen. . 2727 3 846
Schmiedeisen ,, " " 3760 4614
Schienen i 42 261 35 346
Schienenstiihle und Schwellen 6 589 5 617
Sonstiges Eisenbahnmaterial

nicht besonders genannt . 4531 7 858
Drahto e 2 301 3810
Drahtfabrikate......cccocoveveennnn. 3080 3892
Bloche nicht unter ‘/a Zoll . 7851 13 174

Desgl. unter *a Zoll 3010 5 436
Verzinkte usw. Bleche 35076 46 261
Schwarzbleche zum Verzinnen 4 628 3927
Panzerplatten..... . — —
Verzinnte Bleche....oovovvenee. 29 923 29 063
Bandeisen und Ro6lironstreifen 2591 3398
Anker, Ketten, Kabel 2204 2 342
Réhren und Fittings aus

Schweileisen....ooveeveennns 7334 11 000

Desgleichen aus GuBeisen 5415 15 863
Négel, Holzschrauben, Nieten 2 028 2 653
Schrauben und Muttern 1762 1874
Bettstellen....ocooveevcviiciiicenn, 1393 1689
Radsatze......ccevenene. . 1352 3300
Radreifen, Achsen............. 1009 1103
Rohblocke, vorgewalzte Blocke,

Knuppel e 646 219
StahlguRB.......... . 67 50
Stahlschmiedostiicko................. 66 768
Stahlstdbe, Winkel, Profile . 9 622 13 922
Trager e 5173 8 834
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . 7 515 5528
Insgesamt Eisen u. Eisenwaron 258 037 351 511

lin Werte von .eveene £ 2333281 3113049

Grolbritanniens Roheisenerzeugung im Jahre 1905.

Die in den roheiscnerzcugonden Lé&ndern be-
obachtete Produktionszunahme machte sich naturgemén
auch in GroRbritannien geltend. Nach den statistischen
Aufzeichnungen der ,British lron Trade Association*
betrug die Gesamterzeugung an Roheisen in allen
Bezirken GroRbritanniens im Jahre 1905 9746222 t
gegen 8699660t in 1904 und 8952 183 t in 1903.
Die Zunahme fur 1905 belief sich domnach auf
1046562 t gegeniiber 1904 und 794039 t gegeniiber 1903.

Ueberschaut man die Erzeugungszunnhmo in den
drei Hauptlandern (Vereinigte Staaten, Deutschland,
England) innerhalb der letzten 5 Jahre, also seit
31. Dezember 1900, so stellt sich die prozentuale
Zunahme fur die Vereinigten Staaten auf 58 °/o, fir
Deutschland auf 29 00 und GroRbritannien auf 8 °/o,
wie aus der folgenden Gegeniberstellung hervorgeht:

Roheisenerzeugung Zunahme an

, , Rohelscner-
im Jahre 1000Im Jahre 1005 Beugung In %
14010 000 23 360000 "08

Deutschland. 8521 000 10988000 29

GroRbritannien 9052 000 9746000 8

Die Verteilung der Gesamt-Roheisenerzeugung auf
die verschiedenenBezirke GroR3britanniens ist in
folgender Tabelle zusammongostellt:

Lander

Vereinigte Staaten
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5 1903 1904 1905
Bezirk t e t

Schottland 1308682 1361176 1400445
Durham ... 1028559 996896 1047 200
Cleveland 2098 704 2270094 2547 838
West-Cumberland 809446 560162 886 437
Lancashire.............. 688607 531292 590203
Stdwales .o 798255 792099 900872
Lincolnshire 323858 326597 372584
Northamptonshire 244247 227515 234873
Derbyshire . 314466 297153 310951
Notts-u. Leicestershire 293939 315811 340524
Sid-Staffordshire 406 963 379167 422 444
Nord-Staffordshiro 234365 249974 262 789
Siud- u.West-Yorkshiro 281664 267 628 294 301
Shropshire............. 47551 48359 48546
Nordwales........ 72877 75738 86205

Zusammen 8952183 8699661 9746222

An verschiedenen Roheisensorten sind erzougt
worden:

1903 1904 1905

Puddel- u. GieRerei- t t t
roheisen . . . . 3937839 3903447 4345374
Hamatit.............. 3820589 3416689 4135346
Bessemerrohoisen . 1007475 1211194 1074927
Spiegeloisen u. dgl. 186280 168331 190575
8952183 8699661 9746222

Ein erheblicher Unterschied zwischen der Roh-
cisencrzougung dos ersten und zweiten Halbjahres
von 1905 ist nicht zu verzeichnen. Es sind erzougt
wordon im erBten Halbjahr 1905 4 695 545 t, im letzten
Halbjahr 5050 675 t.

Die durchschnittliche Leistung eines englischen
Hochofens betrug im Jahre 1905 28096 t gegen
26 767 t in 1904.

Hie folgende Tabelle gibt eine Uobersicht Uber
die Zahl der durchschnittlich in und auBer Betrieb
befindlichen Hochofen im Jahre 1905.

; In  Auler 2Zu

Bezirk Betrieb BefrieR samiiu
Schottiand ...cccooeeeevrvccene, 87 12 99
Durham ., 26 13 39
Cleveland......viieenenn, 58 20 78
W est-Cumberland... 21 16 37
Lancashire........... 14 23 37
Sudwalcs...... 19 26 45
Lincolnshire......ccooeiiiiennnn, 14 5 19
Northamptonshire......... 12 8 20
Derbyshire. ... 23 n 34
Notts- und Leicestershire . . 17 3 20
Siid-Staffordshiro..................... 19 16 35
Nord-Staffordshiro... 14 15 29
Slid- und West-Torkshire . . 16 6 22
Shropshire, Nordwales . . . 6 5 n

Zusammon 346 179 525

llio Lagerbestdndc haben im Jahr 1905 groe
Acnderungon erfahren; in dcn-Hauptbezirken stellen
sie sich wie folgt:

Cleveland-Bezirk.

X Ende Ende Ende
Aut den Lagerplatzen 1903 1904 19%
von Connals Co.: t t t
Cleveland-Eisen 101 552 194 896 712 724
Hamatit.......c.cc.coouevnee. 304 304 3450
North-Eastern Rail-
way Co.:

Cleveland-Eisen . . — — —

Zusammen 101 856 195200 716 174
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Cumborland-Bezirk.

Ende Ende Ende
1903 1904 1905
t t t
Vorrdte bei don Hochéfen 84518 38 100 —
Lager der Cumberland
Storing Co. in Work-
iNgton ... 3317 2885)
Derselben in Maryport. 1016 1016V 9337
Dorselbenin Whitehaven 1715 508J
Lager der Furness Rail-
way Co. in Barrow 7193 8130 43855
Zusammen 97 759 50 639 52 692
Schottland.
Ende Ende Ende
1903 1904 1905
t t t
Vorréte b. d. Hochéfen 120 668 145516 77 563
Connal-Lagor . . . . 9438 12 384 15 832
Zusammen 130 106 157 900 93 405

Die Lagerbestando der Werke sind nur fur Schott-
land offiziell bekannt, die in den anderen Bezirken
sind offenbar sebr klein und werden alles in allem
etwa 900 000 t ausmachen.

Erzeugung an Martinstalilbléckou In Grof3-
britannien im Jahre 11)05.

Nach don Aufstellungen der ,lron Trade Asso-
ciation* betrug die Erzeugung an Martinstahlblécken
im Jahre 1905 3941821 t; die von 1904 belief sich
auf 3297271 t, die von 1903 auf 3174 068 t; es
betrug also die Produktion fur 1905 644 551 t mehr
als im Vorjahre, womit gleichzeitig die grote Zunahme
seit Einfihrung dos Martinofenprozesses im Jahre
1865 erreicht ist.  Schottland hat seine Erzeugung
von 1904 um 177 374 t Uberschritten; die Nordost-
kiuste um 175115 t; Nord- und Sidwales um 134 477 t:
Sheffield und Leeds um 43198 t; Lancashire und
Cumberland um 36043 t, und Staffordshire, Lincoln-
shire usw. um 78342 t.

Die Produktion an Martinstahlhlécken der letzten
Jahre verteilt sich wie folgt:

1903 1904 1905

t t
Nordostkiste 909145 928681 1103796
Schottland 919328 1109477 1286685
W alesS. i 727191 657031 791508
Sheffield und Loeds 228147 243025 286223

Lancashire und Cum-

berland ............... 165953 148520 184563
Staffordshire usw. 224304 210538 288880
Zusammen 3174068 3297272 3941821

Die Erzeugung an basischen Martinstahlhlécken
im Jahre 1905 betrug 807 961 t, waB eine Zunahme
von 135304 t gegenlber 1904, 288979 t gegeniiber
1903 und 394 678 t gegeniliber 1902 bedeutet.

Es kamen auf das:

1903 1904 ' 1905

t t t
Saure Verfahren .. 2655086 2624615 3091 519
Basische Vorfahren . 518 982 672 657 807 901

3174068 3297 272 3899 480
4
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Wie sich die Zahl der Martinéfen auf die verschie-
denen Reviere verteilt, geht aus folgender Tabelle hervor:

w in auBer
nczirk Betrieb Betrieb
Schottland.......ccoceueee. 99 38 137
Nordostkiiste......coennn.. 93 32 125
Nord- und Sidwales 75 25 100
Sheffield und Leeds Q 17 77
Larieashire u. Cumbcr-
land ..o 20 11 37
Staffordshiro usw. 30 8 38
383 131 514
Ein Werk erzeugt mehr als 300000 t, zwei
zwischen -200000 und 300000 t, neun zwischen

100000 und 200000 t, dreiig zwischen 50000 und
100000 t und die ubrigen weniger als 50000 t.
Das durchschnittliche Ausbringen eines Ofens betrug
1904 9400 t gegen 10130 in 1905; drei Werke brachten
es auf 20000 t, eins auf 15000 t auf den Ofen.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten
im Jahre 1!1)05.

Die statistischen Aufstellungen der ,American
Iron and Steel Associationt* (ber die Roheisenerzeu-
gung in den Vereinigten Staaten im Jahre 1905 er-
gaben eine Gesamtproduktion von 23360 257 t gegen
16700980 t im Jahre 1904 und 18297 400t im Jahre
1903; die halbjahrigen Erzougungsmengen der lotzton
drei Jahre stellen sich auf:

1908 1001 i»0s
t i i
1 Halbjahr . 9862085 8 304213 11 341 785
2. Halbjahr 8434 715 8 456 773 12 018 472

18 297 400 16 760 986 23 300 257

Die Gesamtproduktion von 1905 uberschreitet die
von 1904 um 6599 271 t, d. h. um 39 d0) die von 1903
um 50628571d. d. um 27 olo; sic stellt zugleich die héchste
bisher erreichte Erzeugung dar. Das zweite Halbjahr
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von 1905 ergab 676 687 t mehr als das erste. Die
Erzeugung an Bessemer-Roheison (einschlieflich des
Rohoisons mit geringem [I’hosphorgehalt) im Jahre
1905 betrug 12605629 t gegen 9244437 t im Vor-
jahr; das bedeutet eine Zunahme von 3361 392 t oder
36 o0. In der ei-Bton Hélfte des Jahres 1905 betrug
die Produktion 6080910 t, in der «zweiten Halfte
6524719 t. An Roheisen mit niedrigem Phosphor-
gehalt wurden 189 897 t erhlasen gegen 194001 t im
Jahre 1904. Die Erzeugung an basischem llohoison
(ausschlieRlich des basischen Ilolzkohlcn-Rohcisens)
belief sich auf 4170861 t in 1905 gegen 2522833 t
in 1904. Die orstoro Uberragte also dio lotztoro um
1648028 t, d. h. um 65°0. Es wurden im Jahre
1905 358574 t llolzkohlen-Rohoisen produziert gegen
342929 t in 1904 und 512833 t in 19.03, also im
Jahre 1905 15645 t mehr als im vorhergehenden
Jahre und 154259 t weniger als im Jaliro 1903. Die
Produktion an Spiegeleisen und Forromangan im
Jahre 1905 kam auf 294622 t gegen 222957 t in
1904, hat also um 71665 t zugenommen. An Forro-
mangan allein wurden im Jahre 1905 63180 t er-
zeugt gegen 57989 t in 1904.

Eine Gesellschaft stellte auch 1266 t
phosphor** her gegen 951 t in 1904.

Die Gesamtzahl der in Betrieb befindlichen Hoch-
o6fen betrug am 31. Dezember 1905 313 gegen 294
am 30. Juni 1905 und 261 am 31. Dezember 1904.
Seit 1891, wo am Ende des Jahres genau dieselbe
Anzahl Ocfen wie Endo 1905 im Gang waren, ist
diese Zahl nicht mehr (berschritten worden. Dio
hochste Zahl der in der letzten Hélfte des Jahres
1905 in Betrieb befindlichen Oofen betrug 349 gegen
334 im orston Halbjahr. Ende Dezember 1905 waren
17 Oefcn im Bau und 3 Oefen in Reparatur begriffen.

Wie sich dio Roheisenerzeugung auf dio verschie-
denen Staaten und die entsprechende Zahl von Hochdéfen
verteilt, geht aus folgender Zusammenstellung hervor:

Ferro-

Hoch- Hochofen
5fen im  am 31.Dezember Roheisenerzeugung in Tonnen
Betrieb 1905 Zu- zu 1000 kg
Staaten
am ) i auber sammen |
1-1;0“5”' Betrich  Betrieb 1903 1904 1905
Massachusetts.....cccoeveverreenns 1 1 1 2 3317 3199
Connecticut... 2 3 0 3 14 733 9 065
New York 13 14 9 23 461 764 615 400 1217 237
New Jersey ... 6 5 6 11 215 054 266 491 316 015
Pennsvlvanien 124 126 27 153 8 342 884 7 766 630 10 748 393
Maryland . . . . . . . . . 3 4 2 6 329 763 298 136 337 409
Virginion 15 14 12 26 552 739 315 494 518 373
Nord-Carolina.. 0 0 1 1)
Georgia... 1 3 1 4 88 651 76 896 39 318
Texas .. 1 0 4 4 }
Alabama... 29 30 19 49 1586 380 1476 769 1629 726
W est-Virginia 2 4 0 4 202 197 275 280 302 949
Kentucky.... 2 3 5 8 104 080 37 700 64 754
Tennessee 15 12 8 20 425 062 306 930 378 655
Ohio....... 42 55 7 62 3340 033 3025 576 4 659 487
Allinois..... 19 17 4 21 1719 453 1682 487 2 067 034
Michigan.... 9 9 2 1 248 624 236 957 293 323
Wisconsin 6 0 6
Minnesota .. 0 1 0 1 | 288 052 213 770 357 037
M issouri... 1 2 (ﬁ. 2
Colorado 3 4 5
Oregon... 0 0 1 1> 274 614 154 204 414 298
Washington. ... 0 0 1 1 J
Zusammen 1905 294 313 111 424 18 297 400 16 760 986 23 360 257
n 1904 216 261 168 429
n 1903 320 182 243 425

* ,The Bulletin“ vom 1. Februar d. J.

** lieber die Anwendung von Forrophosphor s. u. a. ,Stahl

und Eisen* 1903 S. 909.
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Sclnvedons Eisenindustrie in den Jahren
1904 und 1905.
Nach den in ,Affarsvarlden“* verdffentlichten

statistischen Angaben gestaltete idch die Ausfuhr
Schwedens in den letzten beiden Jahren** wie folgt:

mehr oder
Ausfulir uu 1904 1905 weniger
t t t
Roh- und .Ballasteisen 87 300 110400 4- 23 100
Schrott..cciieie 6400 10400 + 4000
Blocke... 9700 15000 + 5300
Halbzeug.. . 18200 28900 + 10 700
Stabeisen ... 174 200 192 200 + 18000
Stabeisonabfille 2 200 4700 + 2500;
W alzdraht.....cccooennnene 4 700 5600 + 900
Bloche ..ccoeveiiee, .2 400 2400 + 0
R&éhren und Réhrenvor-
bindungssticke . 10 100 11000 + 900
Draht..iiiiie, 1800 1600 — 200
Nagel..iinen 4200 5400 + 1200
Insgesamt 321 200 387 600 + 66 400
Die Vorréate beliefen sich auf:

1.Jnn. 1Okt 1 Jan. E% Eé

1905 1901 mos 2. S,

t t t § & é:

Roheisen...... 19 500 12 400 12 700 6 800
Stab- u. Feinoisen 1800 400 900 900

Halbzeug....coovennne 600 400 200
BIOCKO o 9900 9700 7000 2900
Andoro Eisensorton 2800 3800 2800 0
Insgesamt 34 600 26 300'123 800 10 800

In dem ersten Vierteljahr von 1904 und 1905
waren im Betrieb 1904: 99 Hochdfen, 268 Frischfeuer,
17 Bessemer-Konverter, 48 Martindfen; 1905: 105 Hoch-
ofen, 268 Erischfeucr, 16 Bessemer-Konverter, 47 Mar-
tindfen.

Die Erzeugung** betrug:

1.Jan. bi 31 Dez. Untersphled
1904 1905 1905
t t t
Roheisen....ee. 520 300 527 300 -f 7000
Halbzeug ... 189 200 178 700 — 10500
Bessomor-Bldocke 78 600 77 900 — 700
Martin-Blécke 280 200 + 34 700

Die Kleinbahnen im Deutschen Reiche.

Die Zahl der nebenbahnédhnlichen Kleinbahnen
betrug am 31. Mérz 1905 in Preufen 237, in den
anderen deutschen Bundesstaaten 13, zusammen in
Deutschland also 250; sie ist, verglichen mit dem
Stande vom 31. Mérz 1904, in PreuBen um (8 —3=) 5,
in den Ubrigen deutschen Bundesstaaten um 1, somit
insgesamt um 6 gestiegon. Die Streckenldnge belief
sich in Preufen auf 7902,07 km, in den auferprouBi-
sclien Bundesstaaten auf 386,50 km, im ganzen auf
8288,57 km. Der Zuwachs beziffert sich in Preufen
auf 270,36 km (3,54 v. H.), in den ubrigen doutschen

* 1. Februar 1906 S. 114.

** Ueber die Ausfuhr und Erzeugung der Jahre
1894 bis 1903 vergl. ,Stahl und Eisen* 1904 Nr. 4
S. 262 und 1905 Nr. 6 S. 374.
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Bundesstaaten auf 99,06 km (34,74 v. H), in Deutsch-
land also auf zusammen 370,02 km (4,67 v. H.). In
PreuBen verteilt sich die Steigerung auf die Provinz
OstpreuBen mit 52,85 km, Westpreuen mit 13,67 km,
Brandenburg mit 7,36 km, Pommern mit 96,49 *km,
Posen mit2,61 km, Schleswig-Holstein mit 40,77 km,
Hannover mit 33,80 km, Westfalen mit 23,89 km und
die Bheinprovinz mit 38,18 km; dagegen waren fol-
gende Abgange zu verzeichnen: in Schlesien 3,30 km,
in Sachsen 8,99 km, in ITosson-Nussau 26,90 km und
in Holienzollern 0,07 km. In dor Zeit vom 1. Oktobor
1892 bis 3. Mérz 1905, d. h. in 12‘/s Jahren, ist die
Lange der nobcnbalintihnlichon Kleinbahnen in PreuRen
um 7742,97 km gewachsen.

Die Spurwoite dieser Bahnen war Ende Mérz
1905 bei 113 Bahnen 1,435 m, bei 49 Bahnen 1,000 m,
bei 40 Bahnen 0,750 in, bei 9 Bahnen 0,600 m, bei
16 Bahnen oino gemischte und bei 10 Bahnen eine
abweichende; in den anderen Bundesstaaten boi
3Bahnen 1,435in, bei 7 Bahnen 1,000 m, bei 2 Bahnen
0,750 m und bei 1 Bahn eine abweichende.

Das Anlagekapital samtlicher nebenbahndhnlichen
Kleinbahnen Btollto sich zum genannten Zeitpunkte in
PreuRen auf 437 664809.« (gegen 411 782221 .« im
Jahr zuvor), in den anderen Bundesstaaten auf
7966 620 .« (5764 482 .4), zusammen in Deutschland
auf 445631 429,4 (417546 703 .«). In PreuBen ent-
fielen auf 1 km durchschnittlich 55 386 .« (53 957 .«);
1 km Vollspur kostete 75296 .« (72940.4), 1 km
Schmalspur 46 306 (45492 .«). Hinsichtlich der
Rentabilitdit der Bahnen konnte eine Besserung fest-

gestellt werden. (X,ch ,Zeitschrift fir Kleinbahnen*,

11106, Heft 2, S. 65 bla 91.)

Ueber die Entwicklung der Stiftmasckine von
Wiksclitrém & Bayer in Dusseldorf.

Unter Hinweis auf die in Nr. 9 und 20 des Jahr-
gangs 1902 und Nr. 16 des Jahrgangs 1903 erschienenen
Referate sind wirheute wieder in der Lago, uber
die Fortschritte dieser Maschine weiter berichten zu
konnen. Es wurde bisher gegen das Fabrikat dieser
Maschine vielfach der Vorwurf erhoben, daR dasselbe
wegen dor langen Spitze beanstandot wiirde, trotzdem
gerade dieses von anderer Soito wieder als Vorzug
hervorgehoben wurde. Aus orsterem Grunde mufte
nun obige Firma darauf bedacht sein, die Spitze des
Stifts dem alten maglichst gloich zu gestalten, was
nur durch oino bedeutende Verstdrkung der Messer-
fihrung erfolgen konnte. Diese Aufgabe ist bei dem
neuesten Modell gut geldst. Hierbei wurde zugleich
der gesamte Mechanismus auf fast das Doppelte
verstarkt, zugleich aber auch bedeutende Verein-
fachungen der einzelnen Teile vorgonomincn. Allo
Verbesserungen sind aus den beigofiigten Zeichnungen
leicht ersichtlich und bestehen

1. in der Vereinfachung und Verstarkung des Knie-
gelenks 4,

2. desgleichen dor boidon Messorschiober 5

3. »» Hammorschlitten 10 und 11,

4. ,.des Abschneiders 9.

Beim  Wechseln der zwei Messer und vier Backen
kommen jetzt nur insgesamt 6 Schrauben zur An-
wendung, wahrend bekanntlich boi dor alten Schlag-
maschine zu diesem Zweck 16 Schrauben benutzt
werden mussen. Das hintere Messer wird jetzt durch
eine funffache Uebersetzung mittels Zwangfihrung
bewegt und kann, da dio FuhrungBflachen verdreifacht
sind, nicht mehr nachgeben, so daB das Fabrikat bei
langerer Benutzung der Messer unbedingt gloich gut
bleibt. Zum Herstellen der Messer wird ein Schicifapparat
verwendet, auf welchem diese fast automatisch durch
einen Jungen hergestellt werden konnen, und genlgt
ein einziger Apparat fir den groRten Betrieb. Das

und15,
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Ldésen der Messer, Nachschloifen derselben und Wioder-
einsetzen in die Maschine erfordert einen Zeitaufwand
von etwa 10 Minuten. Dio Arbeitsweise der Maschine
ist folgende:

eDer Draht wird mittels dos Schlittens 1 durch
die vor diesem befindlichen und als bekannt nicht
gezeichneten Richtrollen in dio Maschine eingefihrt.
Mittels des Nockens 2 wird nun der Hebel 3 und das
Kniegelenk 4 bewogt, durch welch letzteres der zwei
Backenmatrizen 6 und 7 und das untere Messer 8
enthaltende Schieber 5 nach vorwérts geschoben wird.

AtblldniK 4- Abbildung 5

Boi dieser Bewegung wirkt der Schieber 5 gleichzeitig
auf den Abschneider 9, welcher das fir 2 Stifto er-
forderliche Stiick Draht abschneidet und zwischen die
Kopfstempel 10 und 11 bringt, wo es durch die
Backen 6 und 7 und den diesen gegeniberliegenden
(unter der Brille 12) fcstgchalten wird. Nun bewegt
der Nocken 13 durch den Hebel 14 den Messer-
schieber 15, welcher das obere Messer enthdlt, nach
vorwarts und schneidet mit letzterem und dem gegen-
Uberliegenden unteren Messer 8 den Draht diagonal
durch, worauf dann die Spitzen geformt werden. In
den Abbildungen 3, 4 und 5 sind dio einzelnen
Phasen der Herstellung der Spitze skizziert. Die
Stempel 10 und 11, welche durch die Hobel 18 und 19
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mittels dor Nocken 16 und 17 ihro Bewegung erhalten,
pressen nun gleichzeitig dio beiden Kopfe an, worauf
der Schieber zuriickgeht und der Ausworfer 20 die
fertigen zwei Stifto nach unten entfernt.

Wir geben in Nachstehendem eine Rentabilitats-,
berechnung einer Maschine 3, fir die Maximal-
nummer 34/90, in Gegenlberstellung von 21a Schlag-
maschinen, welch letztere als wertlos angenommen sind :

Grofte Stiftnummer.....ocooeeeenene

34/90
Leistung i. d. Minute, Stuck . . . 350
Jahresleistung in Tonnen . ... 310
BNAB. 2*j Schlug-
masclilne
Anschaffungskoston 5000 geschenkt
10 do Abschreibung 500 —
Lohn f. d. Tonne 3/70 abz. 40 do
fir dio W. & B.-Mascliine . . . 688 1147

Kraft 2000 bez. 5000 P. S.-Std. it4 d 80 200
Werkzeuge bei W. & B.

200 Paar Messer & 157 30 —
300 , Backen h30$ ... .90 —
50 , Stempel & 30 - 15

#w Werkzeuge bei der 2 J/s Schlagmaschine
500 Paar Backen .

500 ,, Messer . >t 30 ) — 337
125 Stick Stempel . . J

Oel 40 bez. 100 14 40 J . .. .16 40
Reparaturen 1:2U» .vvvicviniene. 50 125

Butzen f. d. Tonne 1,80 abzl.50 o0 279 558

SpitzenBchrott 3 00— 9,30t a 145 — 1348
Herstellungskosten................ 1748 3755
Ausbringen Tonnen 310 300,7

Herstellungskosten f. d. Tonne 5,60 12,50

Bei einem groRen rheinischen Werk ist seit einigen
Wochen die erste Maschine des neuen Modells im
Probovorsucli, dieselbe leistet andauernd 1000 kg Stifte
34/80 in einwandfreier Ware, ohne dio geringsten
Stérungen, wobei die Messer etwa 1500, dio Backen
und Stempel 4000 kg horsteilen. Es ist hierdurch
dor Beweis erbracht, daB dio in der Berechnung an-
gegebenen Zahlen richtig sind, da in 'diosor eine
Leistung von 310 t 34/90 angenommen ist, hior aber
34/80 gearbeitet wird.

Die GroRindustrie steht leider dieser Erfindung
fast interesselos gegenlber, was um so weniger ver-
standlich ist, als durch letztere die Herstellungskosten
der Stifto um mehr als die Halfte reduziert werden.

Uober dio von der StaatseisonbaliuYenvaltnug
zu bringenden Opfer bei Einfihrung der 20 t-
Wagen mit Selbstentladung

schreibt die ,Verkehrskorrespondenz*:

Die ,Schlesische Zeitung* brachte vor einiger
Zeit einen aus amtlicher Quelle stammenden Artikel
»Selbstentladende Guterwagen®, der mit folgender
Ermahnung schlieft: ,Hoffentlich findet die Anregung
los Ministers in den Kreisen dor Industrie und der
groBeren gewerblichen Betriebe, denen vornehmlich
die geplante Neueinrichtung zugute komihen soll, ein
verstdndnisvolles Entgegenkommen. In einer Zeit,
wo anerkannt die Eisenbahnvorwaltung die gewal-
tigsten Anstrengungen macht und nichts unversucht
1aBt, den an sie gestellten enormen Anforderungen
gerecht zu werden, darf auch erwartet werden, daf
sie in ihrem Bestreben von den Beteiligten auch dann
wirksam unterstiitzt wird, wenn eine solche Unter-
stitzung nicht ganz ohne Geldopfer ausfihrbar ist.
Nur in gedeihlichem Zusammenwirken liegt eine
Gewéhr dafur, (laB der groRe wirtschaftliche Auf-
schwung, den unser Vaterland in den letzten Jahren
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zum Neido des Auslandes genommen hat, und hoffent-
lich noch weiter nimmt, allen Beteiligten zum Segen
und gewinnbringenden Nutzen gereicht.”

Biese Ermahnung fordert zu einer Klarstellung
heraus, worin die angeblichen Opfer dorStaatsoisonbahn-
vorwaltung bestehen, und in welcher Weise das ge-
deihliche Zusammenwirken von Bahn und Verfrachtern
erfolgen soll.

Bei dor Einfihrung dor 125 und 15 t-Wagen
geschah das erwdhnte gedeihliche Zusammenwirken
bekanntlich in der Weise, dal von einor Zustimmung
der Verfrachter Abstand genommen wurde und die
Verteilung der Opfer in dom Verhéltnis erfolgte, dall
die Bahn alle Vorteile ausschlieflich fiir sich allein in
Anspruchjiahtn und nur die Nachteile den Verfrachtern
UberlieR, aulRerdem aber dio Abfertigungsgebuhren ent-
sprechend der Zunahme des Ladegewichts erhfhte.

In dhnlicher Weise ist auch jetzt boi Einfihrung
der 20 t-Wagen das gedeihliche Zusammenwirken
gedacht, nur sollen diese Wagen nunmehr zur Selbst-
ontladung eingerichtet und die damit verbundene Er-
sparnis als Entschadigung fur alle sonstigen Nachteile
den Verfrachtern (berlassen werden, in dahnlicher
Weise, wie dies bereits auf den Reichsbahnen ein-
gefuhrt ist. Es ist deshalb von Wichtigkeit, fest-
zustcllen, in welchem Verhdltnis sich bei Benutzung
dieser Wagen die Vorteile zwischen Bahn und Ver-
frachter vorteilen. Nach don von Hrn. Ilermann
R6 ehli ng-Vélklingen in der letzten Hauptversamm-
lung dos Vereins deutscher Eisen hétten leute
gemachten Angaben betrdgt bei den Erztransporten
zwischen Algringen und Vélklingen dio Mehreinnahmo
eines 25 t-Talbot-Sclbstentladers gegeniiber einem
gewodhnlichen Kohlenwagen von 125 t jahrlich fir
die Bahn 18858 .«, fir den Verfrachter dagegen nur
712.«, was ein Verhdltnis von 26,5:1 ergibt. Dabei
sind allerdings die Entladekosten von 6,75 ~ fur Lt
bei gewdhnlichen Kohlenwagen (beraus niedrig (die
Berliner Gasanstalten zahlen 14 bis 16 < fur 1 t),
dagegen Biml aber bei dem Gewinn fir die Bahn
auch nur diejenigen Vorteile in Betracht gezogen,
welche sich aus der besseren Ausnutzung der Wagen
ergeben; die Vorteile jedoch, welche damit verbunden
sind, daR infolge des hoheren Ladegewichts auf der-
selben Geleiseldngo die doppelte Ifracht aufgeBtellt
werden kann, und daf infolge der Solbstentladung
der Aufenthalt auf der Entladestation auf eine Stunde
beschrankt und dadurch eino ungleich glinstigere Aus-
nutzung dor Bahnhofe erreicht werden kann, ist dabei
noch gar nicht in Betracht gezogen worden. Welche
Bedeutung dies aber hat, geht daraus hervor, daR
nach dem Etat fur 1906 die Gesamtkoston fir die in
der Erweiterung begriffenen Bahnhéfe rund 431 Mil-
lionen Mark und fur dio Anlage zweiter, dritter und
vierter Geleise, Umgestaltung der Bahnanlagen usw.
rund 192 Millionen Mark betragen.

Wird dies in Betracht gezogen und ferner be-
ricksichtigt, daR boi den Pendelziigen auch noch die
erheblichen Rangiorkosten Wegféllen, so wird sich die
Gewinnverteilung noch mehr zugunsten der Eisenbahn-
verwaltung heransstellen.

Mikrographisclio Analyse der Elson-
KohlenstofTlegierungon.

Mit Jahresbeginn erschien die Arbeit Osmonds
»Mikrographisclio Analyse der Eisen- und Kohlenstoff-
legiorungon® in neuer Ausgabe, Ubersetzt von L. Hou-
rich.* Die Schrift ist mit vier in den Text gedruckten
Abbildungen und einer groBen Anzahl wohlgelungener
in Tafeln angeordneter Mikrophotographien aus-
gestattet. Der mit Gewandtheit in gutes Deutsch
Ubertragene Text verrdt die volle Sachkenntnis des

* Halle a. S., Wilhelm Knapp. 3
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Uebersctzors. In der Arbeit sind nicht allein dio
neuesten Ergebnisse der Forschungen Osmonds dar-
gelegt, sondern sie falt die bisher erzielten Resultate
auf dom Gebiete der Metallographie zusammen und
gestattet auch, sich ein Bild Gber den augenblicklichen
Stand der jungen Wissenschaft zu machen. Was
aber das Work vor allem auszoichnet, ist das Unter-
nehmen Osmonds in knapper Darstellungsform, die
metallographischen Untersuchungsmethoden des Eisens
einem einheitlichen Analysonplan unterzuordnen und
fur die Praxis verwertbar zu machen. Nach einigen
Vorbemerkungen uber das Polieren und Anweisungen
Uber das Vorpolicren befalt sich Verfasser mit der
allgemeinen Methode, die in drei Hauptoperationen
zerfallt: das Reliofpolieren, das Aotzpolieren und
Actzen durch chemische Reagenzien. Als Unterlage
fir das Reliofpolieren empfiehlt Osmond naR auf-
gezogenes Pergamentpapier und Polierrot, das Aetz-
polieren geschieht mit StiRbolzextrakt, am besten aber
mit zweiprozontigem Ammoniumnitrat. Zum Aetzen
benutzt der genannte Forscher vorzugsweise Jodtinktur,
zuweilen Salpetersdure, und nur fir einen besonderen
Fall Salzsaure.

Unter AusschluB des Graphits und der Schlacke
werden sechs primére Gofligebestandteilo unterschieden:
der Ferrit, das Eisenkarbid, der Sorbit, Martensit
(Hardenit), Troostit und Austenit. Die Definitionen
des Ferrits, Eisenkarbids und Martensits sind die
gleichen geblieben, dagegen sind dio Bemerkungen
Osmonds bezuglich der anderen Gefugebestandteile
sehr bemerkenswert und sollen hier, da sio groRere
Klarheit in die bisher noch verhaltnismaRig unsicheren
Vorstellungen dariiber bringen, die ndtige Beachtung
finden.

Nach Behandlung des Probestiickes nach irgend
einer der drei allgemeinen Methoden kommt es vor, dafl}
bei der mikroskopischen Betrachtung gewisse Inselchen
als reiner Perlit erscheinen, wahrend andere sich im
Ganzen nacheinander gelb, braun und blau féarben.
Dabei kann man &uRerst feine, eng aneinander liegende,
mehr oder weniger zusammenhdngende Zomentit-
lamellen finden. Auf anderen Inseln sieht man ohne
Vergroferung einen Streifen mit gleichméaRig gefarbtem
Korn und etwas granuliert. Diesen so charakterisierten
Gofligobestandteil spricht Osmond als Sorbit an. Er
liegt Seite an Seite mit Perlit und ist, da die chemische
Analyse den Kohlenstoff dos Sorbits als Zemnntit
nachwies, vom chemisch-physikalischen Standpunkt
aus vom Perlit nicht zu unterscheiden. Man erhalt
den Sorbit, wenn man die Abkihlung beschleunigt,
ohne direkt abzuschrecken, ferner durch Abschrecken
am Endo einoH kritischon Intervalls, oder durch An-
lassen des abgeschreckten Stahls bis in die Ndhe des
Intervalls. Osmond betrachtet daher den Sorbit als
Perlit, der aus Mangel an Zeit keine Gelegenheit
fand, sich in seine Bestandteile zu zerlegen. Wahr-
scheinlich enth&lt er etwas mehr Ilartungskohlo. Das
Auftreten des Sorbits ist deshalb so scharf zu be-
tonen, weil er die mechanischen Eigenschaften des
Eisens bedeutend verbessert und weil es somit von
grofter Wichtigkeit ware, den Perlit durch Sorbit im
Stahl zu ersetzen. Sorbit ist metallographisch durch
Abwesenheit von Streifen gekennzeichnet und durch
die Eigenschaft, sich beim Aotzpolieren oder Aetzen
mit Jodtinktur beim ersten Tropfen schnell zu farben.
Jo nachdem die Ausscheidung dos Zementits vor-
geschritten ist, sind alle Uchorgdngo zwischen Sorbit
und Perlit mdéglich. Die von Osmond zu Versuchs-
zwecken benutzte Stahlprobo enthielt 1,24 da C. Dieselbe
wurde bei 6800 gegliiht und in */s Stunde abgekinhlt.

Der Troostit charakterisiert sich in folgender
Weise: Nimmt man ein Eisen mit etwa 0,45 elo C, er-
hitzt es auf 825 °, 1aRt es langsam auf 690 0 abkihlon und
schreckt dann in Wasser auf Lufttemperatur ab, so
erscheinen beim Polieren auf Pergament harte Kerne
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in Relief, Fetzen in Vertiefungen und dazwischen ein
Streifen von wechselnder Breite und zwischenliegonder
Hérte. Nach dem Aetzpolieren findet man, dal die
Kerne aus Martensit, die weichen Fetzen aus Ferrit
bestehen. Die Streifen haben gelbe, blaue, braune
oder schwarze Farbe angenommen, die jedoch nicht
gleichméRig, sondern unregelmdBig marmoriert auf-
tritt und sich langsamer bildet als beim Sorbit. Die
Struktur ist fast amorph, leicht granuliert und warzen-
formig, Ist der Stahl hart, und innerhalb des
kritischen Intervalls abgeschreckt, so wird der Ferrit
durch Perlit, dor Boincrseits von Sorbit umlagert ist,
ersetzt. Jodtinktur wirkt wie Aotzpolieren. Es ent-
steht jedoch, selbst bei Einhaltung der Abschreck-
bodingungcn, nicht immer Troostit. Er fehlt um so
eher, je weicher das Eisen ist. In hartem Stahl geht
er in Sorbit Gber, wéhrend er von Martensit scharf
getrennt ist. Troostit entsteht auch, wenn man Eisen
von einem (ber dem kritischen Intervall gelegenen
Punkt in kochendem Wasser oder Ool abschreckt.
Dio Versuche missen so eingerichtet sein, dal sie die
Bildung des Martensits unmdglich machen, um Troostit
zu erzeugen. Jo nach Kohlenstoffgehnlt und Ge-
schwindigkeit der Abkuhlung kann der Troostit, dhn-
lich wie dor Martensit, alle Héarten des Eisens durch-
laufen. Haben dio abgeschreckten Stiicke ein groRes
Volumen, .. daB die Abkiuhlung nicht gleichmaRig ist,
so kann an dor Oberfliche Martensit, im Innern
Troostit und dazwischen eino ‘gemischte Zone ent-
stehen. Beim Anlassen kann sich Troostit in Martensit
verwandeln.

Uebertroibt mau alle zum Harten nétigen Faktoren,
so erh&lt man Austenit. Die Abschrecktemperatur
muB Uber 1000° liegen, dio des Bados hdchstens 0
Grad sein und der Kohlenstoff mehr als 1,1 o0 be-
tragen. Ist der Kohlenstoffgehnlt hoher als 1,6 oder
1,8 olo, so bildet sich Zementit. Er erscheint neben
llardonit* und ist so weich, daR er sich mit einer
Né&hnadel, Apatit, vielleicht sogar FluBspat ritzen l&Rt.
Beim Reliefpolieren unterscheidet er sich schlecht von
Hardenit und ist sehr widerstandsfahig gegen Ab-
nutzung.  Aotzpolieren férbt nicht, hohlt aber all-
mahlich aus. Jodtinktur farbt den Hardenit und
Austenit gleichzeitig, jedoch 4Bt die F&rbung keine
Unterscheidung zu. Das beste Aotzmittel ist zehn-
prozentige ChlorwasserBtoft'stiurc, die wohl den ITar-
denit, aber nicht den Austenit farbt. Der Hardenit
bildet meist zackige Lamellen, dio zueinander geneigt
laufen und den Austenit einschlieBon. Eino charak-
teristische Eigenschaft des Awustenit ist die, dal er
sich bei niedriger Temperatur umwandelt, wobei sein
Volumen vermehrt wird. Taucht man daher ein
Plattchen mit Austenit in flussige Luft, so quillt der
Austenit Uber den Hardenit.

In einem weiteren Kapitel werden nun Angaben
Uber die Trennung der Gofugebestandteile gemacht.
Nach dem Reliefpolicren bezw. Aetzpolieren werden
die Probestiicke unter dem Mikroskop beobachtet.
Die Gefugcbostandteile zerfallen beim Aetzpolieren
(unter Anwendung von Kalziumsulfat, das mit SuR-
holzextrakt angefeuchtet ist, oder von zweiprozentigem
Ammoniumnitrat) 1. in die nicht gefdarbten Bestand-
teile : Ferrit, Zementit, Martensit oder Austenit, 2. in
die gefarbten Bestandteile: Martensit, Troostit oder
Sorbit. Martensit steht Uber beiden Gruppen und ist
an der Kristallform erkennbar, seine Hauptnadeln sind
geradlinig und schneiden sich; dio Lamellen des Perlits
sind krummlinig und schneiden sich nie. Ferrit (ver-
tieft erscheinend) und Zementit (im Relief auftrotend)
unterscheiden sich durch ihre sehr ungleiche Harte.
Das Aetzpolieren klart den llardenit und Austenit
nur unvollkommen, doch sind die Hardenitformen

* Unter Hardenit versteht Osmond den mit Kohlen-
stoff gesdttigten Martensit.
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sehr charakteristisch. Troostit farbt sich langsamer
als Sorbit. Man erkennt sie am sichersten dnran,
daR Troostit neben Martensit, der Sorbit mit dem
Perlit auftritt. Durch Jod zerfallen die Gefligcele-
monte in den gefdrbten Ferrit und Zementit einerseits
und in den wungefarbten Sorbit, Troostit, Martensit
oder Austenit anderseits. Der Ferrit granuliert und
teilt sich in polygonale Kdrner, der Zementit behélt
die Politur und tritt haufig in Lamellen auf. Sorbit
farbt sich schneller als Troostit, Troostit schneller als
Martensit und Austenit. Dio beiden letzteren féarben
sich zwar gleichzeitig, aber verschieden.

Osmond teilt nun ausfihrlich dio Ergebnisse soiner
Analyse mit, die er bei Untersuchung von finf ver-
schiedenen Eisenproben mit 0,02 ofo, 0,14 o/0] 0,45 olo,
1,24 do und 1,57 o0 Kohlenstoff erhalten hat. Von
einer jeden dieser Eisenproben wird ein Probestick
geschmiedet, ein zweites abgcschreckt, ein drittes ge-
gluht und nach dieser Operation der Analyse unter-
worfen. Bei der flinften Probe, einem Zementstahl,
werden dio Einflisse des Abschreckens und Anlassens
besonders eingehend beobachtet.

In keiner Weise verschlieBt sich Osmond den
noch zu lésenden Schwierigkeiten und Unvollkommen-
heiten der mikroskopischen Analyse. Was dio Unter-
suchung so auBerordentlich erschwert, liegt haupt-
sachlich darin begriindet, daR nur auf Grund sicheren
Experimentiervermdgens und reicher Erfahrung exakte
Resultate gezeitigt werden koénnen. Die Schwierigkeit
liegt darin, die priméren Gofligebestandteile in ihrer
Wesenheit zu erkennen, da sie keine fest umrissenen,

leicht erkennbaren, und immer absolut klar in Er-
scheinung tretende Formen annohmen, somit nicht
mit unbedingter Sicherheit und Schérfe definiert

werden kénnen. Der reine Ferrit kommt nicht vor,
und reines Eisen muB als solcher betrachtet werden.
Der Zementit hat wohl eino bestimmte Formel, kann
aber in Sorbit ibergehen und sich zerlegen. Martensit
und Troostit kann nicht immer scharf gesondert werden;
auch zwischen Troostit und Sorbit gibt es keine
scharfen Grenzen, ebenso zwischen Sorbit und Perlit
in Stabl von gewisser Harte. Martensit und Ferrit
gehen naturgemadR ineinander Uber, sofern dor Kohlen-
stoffgehalt bis 0 ® abnimmt. Aus allem geht die
Schwierigkeit einer Klassifikation hervor, die aber
unentbehrlich ist, da sich dio Struktur des Eisens bei
bestimmtem Kohlenstoffgehalt unter dem EinfluR der
Warme und boi entsprechender Abkihlungsgeschwindig-
keit durchaus &ndert. Die HauptschluBfoigerung, die
Osmond aus allen bisher geleisteten, insbesondere der
mikroskopisch - analytischen Untersuchungsmethode
zieht, ist folgende:

1. Die Heiztemperatur, 2. die Abschrecktemporatur
und 3. die Abklhlungsgeschwindigkeit sind die naupt-
umstiinde bei der Wéarmebehandlung des Eisens. Sie
machen sich in der Verdnderung der Struktur mit
einer Prézision wahrnehmbar, wie sie das einfache
Betrachten der Bruchflueho nicht liefern kann. Um
daher einen Nutzen fir die Industrie zu gewinnen,
ist es erforderlich, dio verschiedenen Strukturbilder
mit ihren entsprechenden mechanischen Eigenschaften
in Zusammenhang zu bringen. Der praktische Ge-
brauch der Metallographie setzt zwar ein vorbereiten-
des Studium voraus; es gibt einem aber dio Mdg-
lichkeit, mit ziemlicher Genauigkeit die Behandlung
eines Stickes in der Wéarme zu rekonstruieren und
zu beurteilen, ob die so eminent wichtige Behandlung
den aufgestellten Regeln entsprochen hat; man wird
dann eventuell verbessern und die Uebelstdnde bei mi-
lungenen Sticken auf die richtige Fehlerquelle zurick-
fuhren konnen. Das Beispiel Sauveurs, eine regel-
méRige motallographischo Prifung in die Praxis ein-
zufliihren, hat bereits Nachahmung gefunden. Auch
wird es nicht ndtig sein, den in der Schrift Osmonds
eingeschlagenen Weg bis ins kleinste zu verfolgen,
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da Vereinfachungen sehr wohl maglich sind und die
nietallographischen Kontrollbestimmungen eventuell auf
einzelne Haupthcstimmungon zuriickgefuhrt werden
konnen. ' L.

Das Yorksclie Vorfahren zum Walzen von Stalil-
sclnvcllen aus alten Eisenbahnschienen.*

Um die Tragféhigkeit der Eisenbahnschwellen zu
erhdhen, ist man in Amerika dazu Ulbergegangen,
denselben Jformigen Querschnitt zu geben,** doch
hat sich wvon den verschiedenen Verfahren, diese
Schwellen herzustellon, wegen der hohen Gestehungs-
kosten keines richtig einfuhren konnen. Bei dem
patentierten York-Vorfalircn kommen alte Eisenbahn-

Abbildung: 1.

schienen zur Verwendung Vollstdndig neu und von
den seither ublichen Walzvorgédngon abweichend, soll es
ermdglichen, fast jedes gowiinschto Profil vom Kopf
oder FuB der Schienen herzustellon ohne Rucksicht
auf starke einseitige Abnutzung und sonstige Schaden
des Altmaterials. Abbildung 1 zeigt einige Proben,

Abbildung 2.

links das dabei verwendete Schienenprofil. Die
Schwellen werden mit flachem oder konkav ge-
krummtem FuBflansch ausgefihrt (vgl. Abb. 2 und
Abb. 3), letztere Art um den Schwellen eine gewisse
Elastizitdt zu verleihen. Hierbei wird der FuRflansch
durch Auswalzon des Schienenkopfes erhalten. Dieses

Profil hat den Vorteil, dal es vorziigliche AVidorstands-
eigcnschaften mit geringstem Gewicht verbindet, indom
beispielsweise eino 2,44 m lange Schwelle aus alten
30 kg-Schienen gewalzt 72,6 kg wiegt.

DaB "Walzwerk selbst ist ein Breitwalzwerk; cs
besitzt nur eine Oberwalze und einen hin und her
gehenden Walztisch, welcher sich unter der Walze

* ,The Iron and Coal Trades Review*, 22. Dezbr.

1905, S. 2108.
** Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1905, Kr. 19, S. 1159

bis 1160.
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mit genau derselben Geschwindigkeit bewogt wie der
Umfang dor Oberwalze. Die Entfernung der Walzen-
stdnder betragt fur 2,44 m lange Schwellen 3 m.
Dor Vorgang beim Walzen ist folgender: Eino Anzahl
alter Schienen werden auf dem Walztisch in lose
Formblécke oder Matrizen eingesetzt, welche selbst-
tatig gegen den Schienensteg fest geschlossen werden,
so dal nur der darliber herausragonde Kopf seit-
wérts gleichmdBig in der ganzen L&nge ausgowalzt
wird. Die Steuerung der Walze ermdglicht es, dal
das Walzgut nach beiden Seiten hin verteilt wird, so
wie der Walztisch unter der Oberwalze sich bewegt.
Auf diese Weise wird ein abgenutzter Schienonkopf
zu einem dinnen Flansch symmetrisch zu beiden
Seiten des Stegs ausgewalzt. Die unter der Walze
gelegene obere Flache wird durch Druck beim Fertig-
stich leicht gekrimmt, gerade dagegen und eben,
wenn die letzten Durchgdnge nur leichte Stiche sind,
so (laB die Materialstiirke keine Verringerung erleidet.
Wird eine bestimmte Krimmung verlangt, so muR
dieselbe durch besondere Matrizen gegeben werden;
mittels letzterer l4Rt sich im allgemeinen jedes ge-
winschte Profil lierstellen, wie gerippte, abgerundete
und scharfwinklige Ecken und Kanten (vgl. Abb. 1);
alles Profilo, die sich auf den gewdhnlichen Léngs-
walzworken nicht walzen lassen, wo infolge der ver-
schiedenen Umlaufsgeschwindigkeiten der bewegten
Walzenteile die relative Stidrke des Stegs und der
Flanschen begrenzt sind.

AuRer den Vorteilen des Universalwalzworks soll
die Gute dos Walzguts bei genanntem Verfahren ver-
bessertwerden. Beim Schienenwalzen unterliegen Steg
und FuBR am meisten der Bearbeitung durch die
Walzen und werden rascher kalt als die Hauptmasse
im Kopf. Letzterer ist daher stets dor unzuverldssigste
Teil des Ganzen. Im Yorkschcn Walzwerk ist es
aber eben der Kopf, der ausgowalzt wird, so daf
dabei die schadhaften Stellen verschwinden, zudem
kénnen die letzten Stiche ,schwarzwarm® erfolgen.
Die Leistungsfahigkeit des Walzwerks betragt 500 t
Fertigmatorial im Tage.

Magnesitbrennerei und Magnesiaziegel.

Die ,, Tonindustrie-Zeitung“*bringtoino Abhandlung
von C. Schimm Uber Magncsitbrennorei und
Magnesiaziegel, die wir im folgenden auszugsweise
wiedergeben. Die Magnesitindustrie hat seit den 80er
Jahren bedeutende Fortschritte gemacht; es ist dies ins-
besondere der geringen Zahl an abbauwirdigen Auf-
kommen des Magnositgosteins zu danken, die einer tber-
liandnehmcnden Konkurrenz vorbeugter Die bedeutend-
sten dieser Vorkommen liegen in Steiermark in der
Aoitsch, im Komitat GOmor in Ungarn bei Jolsva, Othina,
Sirk, Burda und amMutnik, auf Eubda und in Trans-
vaal. Uber die Aorkommcn im Ural und die dortige
Industrie ist dem Aerfasser seit 5 Jahren nichts mehr
zu Ohren gekommen. Der RohmagncBit wird ge-
sprengt und auf kopfgroRe Sticke gebracht; die
Trimmer sortiert man und befreit sie von Yeruh-
reinigungen. Dio zum Sinterbrennen verwendeten Ofen
sind Schachtéfen mit Kohlenfeuerung und Unterwind-
gobliso oder Gasschachtifcn mit vorgelegten Flamm-
botten, hinter denen hoiRgehende Generatoren stehen,
deren Gase, durch erhitzte Gebléseluft zur Stichflamme
entfaltet, die niederen Flammbetten bestreichen und
dort den im Schacht bis zur Austreibung der Kohlen-
sdure erhitzten Stein zur Sinterung bringen. Auch mit
Generatorgas geheizte Schachtéfen werden verwendet.
AuBerdem wird Sintermagnesia auch in Gaskammer-
ringofen mit fester Sohle und kaustischer Magnesit
in gewohnlichen Ringdfon gebrannt. Bei Gasring-
ofen, Ringdfen und Einzeldéfen setzt man die oberen
149.

* 1905 Kr. 148 und Nr.
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50 bis 70 cm dichter, um dio oberen heileren Teile
des Ofens wahrend der Austreibung dor Kohlensdure
besser* auszunutzen, denn der Inhalt einer Kammer
sintert auf fast die Halfte dos Einsatzes zusammen.
Bei den Schachtéfen muR man die Bildung dor so-
genannten Ofensauen verhindern und zum Ordnen des
Brenngutes mittels Stahlstangen seitliche StoBlocher
vorsehon. Sand, Lehm, Ton und andere fremde Stoffe
mussen sorgfdltigst von dem Magnesitgostein fern
gehalten werden, da sie nach oiugetretener Sinterung
den Stein zerstéren und selbst zum FlieRen bringen.
Flugasche von tonschieferhaltiger Kohle wirkt nach-
teilig auf das Brenngut, weshalb Generatorgas als
Heizmittel vorzuziohen ist.

"Dio Brenntemperatur fur Sintcrinagnosia liegt je
nach dem FluBmittclgehnlt vom Segerkcgel 17 auf-
warts. Der mit grobkdrnigem Federweill durchsetzte,
groRstiickigo Stein von Mutnik beginnt orst bei Seger-
kegol 20 zu sintern und bedarf Segerkcgel 24 zur
Durchsinterung. Das Brcenngut féallt fast nie gleich-
maRig aus, doch genigt es meist zur Herstellung von
Hord-Stampfmasse, auch zu Magnesiaziegeln, sofern
das Raumgowicht dos Mehlos uiber 2,175 im geriittelten
Zustand liogt. Es lohnt sich daher, (lon Bronngut zu
sortieren. Dio Sintermagnesia ist vor dem Fcucht-
worden zu schitzen.  Zur Schrotung auf Erbs- bi«
NufgroRo benutzt man Kugel- und Pondolmihlon.

Soweit das Mauerwerk mit dem zu brennenden
Magnesit in Berihrung kommt, muB es aus Magnesia-
zicgoln bestehen, im dbrigen aus schwerstschmelz-
baren Schamotteziegeln, da Temperaturen bis Seger-
kcgel 26 auszuhalton sind. Dio sekworsintornden, an
FluBmittel sohr armen Magnesitsorton liefern dio
besten Magncsitklinkor.  lhre Vorziige sind hoher
Magnosiagohalt, hoho mechanische Festigkeit bei einer
Porositat von 20 v. Il. und spez. Gewicht von 3,03 bis
3.05 bei erreichter Hochstschwindung.

Dio Arbeiten zur Herstellung der Klinker sind

Referate unrl kleinere Mitteilungen.

26. Jahrg. Nr. 5.

fordern. Das spez. Gewicht der Magnositklinker liegt
zwischen 2,08 und 3,30; je schwécher das Mehl ge-
brannt ist, desto groBer ist dio Schwindung, dio bei
den PreBlingen etwa 15 o0 dem Raume nach oder
5 oo dor Lange nach betragen soll. 9. Das Trocknen
orfolgt am besten in mit Abdampf, Ofenabhitze oder
Kaloriferen geheizten Trocknereien bozw. Kanélen.
Uber Brennéfen wird man bei Neuanlagon nicht mehr
trocknen. 10. Das Einsetzen kann in Dinastéfen gleich-
zeitig mit Dinasziegoln erfolgen, wobei dio Magnosit-
profRlingo in 3 bis 6 Schichton als schitzendo Ab-
deckung dor Dinasziegel eingesetzt werden. Sollen
in einem Ofen nur Magnesiaklinker gebrannt werden,
so muB der Boden mit Magnesiaklinkern gepflastert
oder mit totsintergebrannter Masse ausgostanipft
worden. Gaskammerring6fen gleichzeitig zum kammer-
weisen Brennen der Sintormagncsia und Klinker zu
benutzen, halt Verfasser fir verfehlt. Der Gaskammer-
ringofen soll in der Kammer 1,30 bis 1,50 m hoch
und nicht tiefer als 4 m sein. Die Knmnierh6hc soll
so bemessen sein, daf dio Belastung dor im Feuer
erweichenden Klinker héchstens 0,3 kg auf das Quadrat-
zontimoter betrdgt. In Kiinkorbrennéfen gentgt es,
ringsum eine Xa Stein starke. 4 bis 5 Schichten hohe
Fihrung aus Magnesiaklinkern zu legen, wahrend in
solchen Oefcn, in denen man Rohstein brennen will,
ein Seitenschutz von etwa 1 in erforderlich ist.

Das Empfehlenswerteste fiir reine Magnesit-
brennereien. ist das Brennen von Magnesiaklinker in
einem besonderen Ofen. Der Boden des Ofens muR
genau wagerecht.sein und die Prel3linge von gleich-
groRer Abmessung mdglichst in eine Reihe gesetzt
werden; am vorteilhaftesten ist der Flachsatz mit
festen Verbdnden, so daf sich die weichwordcnden
Stapel nicht nach der Seite lehnen oder nach dem
Feuer ziehen kodnnen. Gegen das Anoinandorbacken
der Klinker wendet man Pikrosminpulver an, das
spater mit Stahlbursten abgebiirstot oder abgeschliffon

folgende: wird. DaH Brennen erfolgt bei Segerkcgel 18 bis 24.

1. Schroten des Sintermagnesites mit SteinbrechBie PreBlinge sind vor dom Einsetzen scharf zu
oder Walzwerk. 2. Auslesen von Beimengungen, wie  trocknen. Gastfen mit nur 16 Kammern von 2 m
Dolomit, Quarz, groBere Sticke Pikrosmin, glasige oder ~ Ldnge, mit einer Gesamtlinge einschlieRlich der

zu schwach gebrannte Sticke. 3. Mahlen in Kugel-
oder Pondolmuhlon auf 0 bis 1,5 mm Kéorner auf
trocknom oder durch Kollcrgingo auf nassem Weg;
letzterer ist bei stark kalkhaltigem Magnesit am
Platze. 4. Bestimmung des Raumgewichtes des vorher
sortierten und einzeln gemahlenen Brenngutes. Scharf
sintorgebrannte Ofen-Erzeugnisse und schwacher ge-
brannte kaustische Stiicke werden gesondert aufbe-
wahrt und gemahlen. Dio Mehle von verschiedenem
Raumgewicht werden dann zu einer Mischung von be-
stimmtem SchwindmalR vereinigt. Bruchstiicke von
AusschuBklinker worden ebenfalls gesondert gemahlen
und dienen zur Aufbesserung zu leichten Mehlcs.
5. Anfeuchton des Rohmehles mit den zur hydrau-
lischen Pressung notwendigen 4 bis 5 oo Wasser, dem
Dextrin oder sintorungférderndo Zuschlage hinzugefiigt
werden. Der Magnesit von Mutnik bedarf keiner
Bindemittel, aufer Wasser. 6. Die Mischung des
PrcBmehles nimmt inan in Tonschneidern, Misch-
kollcrn, Knetmaschinen oder Formsandmischern vor.
7. Dio Pressung in Zicgelform geschieht mittels
Wasserdruekpresscn. Dio frischen PreRlinge sind sehr
mirb und missen behutsam auf die Troekcnblechc
abgesetzt werden. Ziegel aus Prefmehl mit einem
Raumgewicht von lber 2,2 und einer Siebung bis zu
15 mm erfordern etwa 250 Atm., schwersinternde
Magnesite 400 bis 500 Atm. Druck. 8. Das Magnosia-
mchl schwindet sehr stark und in verschiedenem
MaR; es ist deshalb notwendig, ein Mehl von be-
stimmtem Raumgewicht anzuwenden, da die erfolgen-
den Steine sonst ungleiche Abmessungen erhalten.
Auch ist ein gewisser Gehalt an kaustischer Magnesia
erwinscht, um die Frittung der Sintermagnesia zu

Tronnungswénde von nur etwa 46 m, d. i. 23 m innerer
Seitenldnge bei 5 m Kammertiefe, sind zu kurz, um
einen unstandslosen Kihl- und Sckmauchvorgang zu
ermdglichen, und man wird immer mit einem grofen
Warmeverlust zu rechnen haben. Es ist besser, vier
Kammern mehr als zwei zu wenig zu bauen. Nach
dem Brennen ist es notwendig, die Pre3- und Schwind-
unterschiede der Ziegel durch sorgféltiges Sortieren
auszugleichen.

Verrat von Fabriksgehoimnisson.

Der ,Court of equity“* des Staates New Jersey
in den Vereinigten Staaten von Amerika hat am
15. Januar d. J. in einem Fall von Vorrat oines
Fabrikgeheimnissos als hdchster Gerichtshof ein
Urteil gefdllt, welches ein doppeltes Interesse verdient,
erstens wegen der Auffassung von Treu und Glauben
im Geschéftsverkehr, welche dein Urteil zugrunde
liegt, und sodann, weil der Diebstahl des Fabrik-
geheimnisses gar nicht in den Vereinigten Staaten,
sondern bei uns in Deutschland Btattgefunden und
bereits vor 10 Jahren unsere deutschen Gerichte be-
schaftigt hat. Da damals die Presse Bich mit jenen
Gerichtsverhandlungen vielfach beschaftigt hat, so
bietet die Entscheidung des amerikanischen Gerichts-
hofes, die wir im folgenden im Auszug wiedergeben,

* Ein ,,Court of equity” Bt in Amerika ein
héchster Gerichtshof, der weniger nach buchstéblichem
Gesetz, als vielmehr nach billigem Ermessen unter
Prifung der besonderen Eigenart eines"jeden Einzel-
falles entscheidet.
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ein erhohtes Interesse.
Dotinning Co. mit

Klagerin ist dio Vulean
ihrem Direktor Adolf Kern
und Beklagte die American Can Co. mit ihrem
(inzwischen zurickgetretenen) Direktor AB mann.
Kléagerin fordert in der Hauptsache, die Beklagte zu
verurteilen, die Entzinnung von Wof3blecliabfillen ein-
zustellen mit der Begrindung, dal das von der Be-
klagten angewandte Verfahren ein der Kldgerin ge-
horiges und ihr entwendetes Goheimvcrfahren sei. i

Der Spruch gibt zundchst-einen geschichtlichen
I'eberblick Uber den Tatbestand: Die Firma Th. Gold-
schmidt in Essen hatte bereits vor 1894 einen
ProzeR zur gewinnbringenden Entzinnung von Weil3-
blechabféllen ausgearbeitet, den sie als ein Fabrik-
geheimnis streng wahrte, indem sie ihn nur denjenigen
ihrer Angestellten gegen das Versprechen dor Geheim-
haltung mittoilte, welche geschéftlich mit der Aus-
fuhrung betraut waren. Das Verfahren erwies sich
als ein gewinnbringendes und erforderte immer
groBere Mengen von Abféllen, die teils in England
und auch in New York gekauft wurden, in lotztoror
Stadt von A. Kern & Co. Die ongliscken Abfélle
wurden durch die Seeland-Gesellschaft in Vlissingen
verschifft, deren Angestellte, darunter der Abteilungs-
chef M. Laernoes, dadurch von dom Wesen und der
Bedeutung der Essener Firma Kenntnis erhielten.
Dieser Lncrnos griindete nun mit zwei anderen An-
gestellten der Seeland-Gesellschaft dio Eloktrotinfabrik
in Vlissingen in Holland und erlangte mittels Dieb-
stahls und Betrugs durch zwei durch Zeitungsanzeigen
herausgefundeno Angestellte der Goldschmidtschen
Fabrik das Geheimnis. Dieser Diebstahl wurde durch
Verfihrung und Bestechung der dem Goldschmidt
verpflichteten Arbeiter ausgefiihrt. Dieser Tatbestand
ist in Deutschland durch Zeugen unwiderleglich fest-
gestollt.

Dio Mdglichkeit, eine Entzinnungsanlago in diesem
Lande (Amerika) zu errichten, erregte dio Aufmerk-
samkeit des Hrn. Adolf Kern dor Firma A. Kern & Co.
bereits 1892. Er verhandelte, meistens schriftlich, zu
diesem Zwccko mit Th. Goldschmidt, ohne bis Ende
1897 zu einem befriedigenden Resultat gekommen zu
sein. Im Dezember dieses Jahres traten 7 Herren,
darunter Kern und der Beklagte AfRmann, zusammen,
um dieso Angelegenheit zu férdern, und beschlossen,
nrn. Adolf Kern nach Europa zu senden, um eins
der dort in Gebrauch befindlichen Gehoimverfahron
zu erwerben. Th. Goldschmidt verhielt sich Kerns
Anerbietungen gegeniiber ablehnend, wahrend Laernoes,
an den sich Kern sofort boi seiner Ankunft in Europa
gewandt hatte, mit Kern einen Optionsvertrag schloB,
dor darauf zu einem definitiven wurde, und nach
welchem gegen Uebergabo eines Drittels des Kapitals
der zu grindenden amerikanischen Entzinnungsgesell-
schaft die Eloktrotinfabrik sich verpflichtete, den Ent-
zinnungsprozo mit allen notwendigen Planen, In-
struktionen usw. zu liefern. Zwei Anlagen wurden
in den Aereinigten Staaten errichtet, dio unter dem
Namen ,The Yulcan Detinning Co.“ spéater vereint
wurden. Korn und’ABmann waren im Vorstand, und
beide wurden dadurch mit dem Verfahren vertraut.
1901 wurde ABmaun Direktor der Vereinigung einer
groBen Anzahl Fabriken von WeiBblechwaren,
der American Can Co., zog sich darauf von der
Vulean Detinning Co. zuriick und verkaufte seine
Aktien mit der Begrindung, da er nicht gleichzeitig
fur dio American Can Co. Verkdufer und fir dio
Vulean Detinning Co. Kaufer von AVeilblechabféllen
sein konne. Kurz darauf errichtete dio American
Can Co. zwei Entzinnungsanlagon und beschéftigte
eine  Anzahl ehemaliger Angestellte der Aulcan
Dotinning Co., die dieser vertraglich zur Geheim-
haltung verpflichtet waren.

Nun klagt letztere darauf, dal der American
Can Co. und ABmann sowie den anderen friher in
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ihren, der Vulean Detinning Co., Diensten gewesenen
Angestellten durch Urteil untersagt wirde, weiter zu
entzinnen oder andere Fabriken zu errichten oder zu
betreiben in Nachahmung des klagerischen Verfahrens,
dal die betr. Angestellten dor American Can Co. in
dem Golieimverfnhren keine weiteren Dienste leisten
dirften, dal alle das Verfahren und die Apparate
geheimzuhalten hédtten usw. Im Urteil heilt es ausdriick-
lich, daR kein Zweifel sein kénne, dal die Verfahren
der Beklagten, der Klégerin, des Laernoes und das
Goldschmidtsohe praktisch identisch seien.

Es wiirde zu weit fihren, die Auffassung der
Beklagten, wie sie im Urteil enthalten ist, hier wieder-
zugebon, nur mag erwédhnt worden, daR in erster
Instanz dio Kl&gerin ein ihr glnstiges Urteil erstritt,
da dor Richter annahm, ,daR das Verfahren von der
Klégerin ehrlich erworben sei von einem Eigentimer,
dor es unehrlich von dem Erfinder erhalten®.

Der Berufungsrichter fahrt nun fort, daf diese
Annahme des Vorderrichters eine irrtumliche sei,
denn es sei kein Zweifel, dal Kern das Geheimnis
fir seine Teilhaber nicht ehrlich erworben hatte, da
er volle Kenntnis der unehrlichen Art hatte, in der
die Hollander das Geheimnis vom rechtmafigen Eigen-
tumer erlangt hatten, und daf dieso Kenntnis auch
seinen Teilhabern und den Bonmten der Gesellschaft,
fir die er handelte, zur Last zu legen sei. Der
Richter begriindet dann seinen Reehtssatz, daB eine
Korporation fir den Betrug ihrer Agenten, die inner-
halb ihrer Vollmacht (authority) und im ordentlichen
Verlauf des Geschaftes handeln, haftbar sei, und daB
sio sich der Verantwortlichkeit nicht entziehen kénne,
indem sie anfuhre, daB der Agent auch in seiner
Pflicht der Korporation gegenlber gefehlt habe.

Weiter werden dann im Urteil die Beweise an-
gefuhrt, aus denen unzweideutig hervorgeht, dafl Kern
in voller Kenntnis des Tatbestandes von Laernoes das
gestohlene Geheimnis erworben habe. Das Urteil
fahrt dann wie folgt fort: ,Der allen Beiwerks ent-
kleidete Sachverhalt ist folgender: Dr. Goldschmidt
zu Essen arbeitet ein geheimgohaltouos Entzinnungs-
vorfnhron aus. Laernoes verfiihrt Zeven*, einen An-
gestellten in Vertrauensstellung, seinen Prinzipal zu
hintergehen, und erwirbt derart ein einem Anderen
gehoriges Geheimverfahren. Dies Verfahren kauft
die Klé&gerin unter Umstdnden, welche sie mit der
Kenntnis des gegen Dr. Goldschmidt begangenen
Unrechts belasten, und hilft dabei Laernoes und Zeven,
ihr gestohlenes Eigentum zu verkaufen. Es ist einem
Gerichtshéfe nicht zuzumuten, seine Hande mit einer
solchen ohrwidrigen Angelegenheit zu beschmutzen.”

»ES wurde von der KIlé&gerin sehr tapfer das
Argument verfochten, daB ihre Beziehung zu Laernoes
boi Erwerb des Geheimnisses eine mit dom gegen-
wartigen Streitfall gar nicht zusammenhdngende An-
gelegenheit sei, und daB die Vorschrift, wolche fordert,
daB ein Kladger mit reinen Hénden vor das Gericht
kame, nicht fordert, daR alle seine Handlungen rein
seien, und dafl die Unsauberkoit, fur welche diese
Vorschrift angorufen wird, irgend eine Beziehung zur
&ndern Partei haben muB. Ich finde, daB diese
Vorschrift auf diesen Fall paft! Die Begrindung
des Rechts der Klagerin beruht auf dor Uebcrtragung
des Rechts, dies Geheimnis zu benutzen, durch
Laernoes, und wenn bei Festsetzung dieses Rechts-
titols (denn ohne Rechtstitol wére kein Eigentum zu
beschiitzen) oh zum Vorschein kommt, daB der Titel
wissentlich von jemand erworben war, welcher niemals
den Schutz dos Gerichtes gcrechterweise anrufen kann,
so erfordert das gute Gewissen, daB der Gerichtshof
vom Einschreiten AbBtand nimmt. Nicht nur Be-
trug oder unlauterer Wettbewerb hindern

* Einen dor ehemals Goldschmidtschen in Deutsch-
land seinerzeit wegen DiebBtahls bestraften Arbeiter.
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einen Kldger vomBoschreiten des lleclits-
woge«; jedes tatsdchlich gewissenlose
Benehmen im Zusammonhang mit dem
Streit, in dem er Bartei ist, entzieht ihm
das Forum, dessen eigentlicher Boden
ein gutes Gewissen ist.”

Diese RechtHausfahrungen belegt das Urteil nun
mit Rechtssdtzen und Entscheidungen und féhrt dann
fort: ,In Féllen dieser Art beruht die Rechtsprechung
des Gerichtshofes auf seiner Pflicht, Eigentum vor
mutwilliger Zerstérung zu schitzen, und er greift
durch Zwischenbescheide ein, weil dies die oinzig
wirksame Art ist, durch welche Eigentum dieser Art
dem Eigner bewahrt werden kann. Dio Kl&gerin be-
ansprucht, die wahre Eigentimerin eines Gohoim-
verfahrons zu sein, eine anerkannte Art dos Eigen-
tums, aber wenn der Eigner die Hilfe dos Gerichts
fordert, die Beklagte an der Verletzung seines Eigen-
tums zu hindern, so ist es notwendig, daf er nicht
irgend eines Unrechtes in Verbindung mit dem Eigen
tum, fur das er Schutz sucht, schuldig ist. Er kann
dem Goricht nicht ausfihren, dal er ehrlich zu seinem
Besitz kam, wenn,das Gegenteil der Fall ist, und
dann erfolgreich dio Hilfe eines Gerichtes &nrufen,
denn er ist dor falschen Ausfiihrungen hinsichtlich
des wahren Rechtes schuldig, welches er geschitzt
wissen will. Die Klagerin raubte in diesem Falle

Biche

Elektrische Kraftibertragung, von W. Philippi.
Mit 321 Figuren und 4 Tafeln. Leipzig 1905,
S. Hirzel. 16 Jb.

Dieses Sammelwerk, welches in groBen Zigen
einen trefflichen Bericht lber den gegenwartigen Ent-
wicklungsstand dor elektrischen Kraftiibertragung
— allgomein auf allen technischen Gebieten — ent-
halt, zeichnet ausfihrlicher in zwei Hauptabschnitten
diejenigen Aufgaben, wolche dor Bergbau und der
Eisenhittenbotriob dem Eloktriker zur Ldsung stellon.
Besonders dankenswert ist es, daB auch die gegen-
wartig aktuellen Tagosfragon eingehender erdrtert
werden, so dal dom Leser eine Fllle von Anregungen
geboten wird, wdéhrend ihm gleichzeitig hierdurch
ebenso anschaulich wie eindringlich zum Bewuftsein
gebracht wird, wolclio bedeutsame Rolle der Elektro-
technik bei der Modernisierung der erwéhnten Betriebe
zugowiosen ist. Die einleitenden Kapitel verschaffen
eine Uebersicht Uber das Wesen und dio Betriebs-
eigenschaften der Energieerzeuger sowohl wie der
Motoren und deren Stouorapparate; dio in diesom
mehr theoretischen Teil benutzten Rechnungsgrund-
lagon, der modernen Elektromechanik entlehnt, werden
allgemeinverstandlich gedeutet. Der Aufbau dor Ma-
schinen und Apparate wird durch typische Zeich-
nungen und Abbildungen erldutort, die zum Teil den
Gang der Fabrikation erkennen lassen und daher be-
sonders anschaulich wirken. Dio Anforderungen,
welche der Bau von Hcbezeugon an dio Eigenschaften
dor Antriebsmotoren und Steuerungen stellt, werden
ausfihrlicher besprochen; dieser Teil des Werkes
wirde jedoch besser wirken, wenn auf die Darlegung
dor allgemeinen Gesichtspunkte und Wiederholung
bekannter Konstruktionen verzichtet wiirde zugunsten
einer genaueren Beschreibung einzelner maschineller
Anlagen fir ganz bestimmte Verwendungszwecke;
wenn z. B. im Zusammenbang mit den dbrigen Hilfs-
maschinen eines Stahlwerks dio Anordnung und Durch-
bildung der Mischerkrane, Giel- und Blockkrano,
Einsetzmaschinen usw. eingehender erdrtert wirden.
Durch eine solche Gliederung des Stoffes wirden
Wiederholungen leichter vermieden und gleichzeitig
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ein Goldschmidt gehdriges Gchoimvorfahren; die Be-
klagten sind, wenn wir der Kldgerin Behauptungen
gelten lassen, desselben Vergehens schuldig, einen
Schritt weiter, und da jeder von ihnon dasselbe Gc-
heimverfahren benutzt, das Eigentum eines Dritten,
dem es, wie beide wissen, auf unehrliche Weise ent-
wendet wurde, so sind beide in pari delicto.”

Das Urteil fuhrt dann weiter aus, wie
Kléger und Beklagte (Kern und ABmann)
das Verfahren in voller Kenntnis des
Diobstahls gemeinsam an sich brachten,
und nun daruber streiten, wem es gehdrt.
Ein Gerichtshof kdénne nicht zugunsten
eines Uebeltdters gegen die Angriffe
seiner Mitschuldigen einschreiten. Sar-
kastisch fahrt es fort: ,Der Mangel an Ehre
unter Dieben bildet keinen Boden fir
einen Rochtsspruch.”

Zum Schluf fithrt das Urteil dann aus, daB nach
Einbringung der Klago die Beklagten von Goldschmidt
in aller Form oino Lizenz erworben haben, das Ge-
hoimverfahron in den Vereinigten Staaten und Kanada
zu benutzen, und daB das so erworbene Recbt allen
Rechten der Kl&gerin Uberlegen ist. Die KIl&gerin
wird mit allen Kosten abgewiesen.

Essen, 6. Februar 1906.

Dr. Karl Goldschmidt.

rschau.

hatten die Spezialwerko Uber Hebezeughau eine wert-
volle Ergédnzung erfahren. Tn der Abhandlung uber
dio Energieversorgung der Grubenbetriebe sind die
Probleme der elektrischen Hauptschachtférderung
— ihrer Bedeutung gemdaB — besonders umfassend
gewdirdigt. Dio Grundlage hierfir bieten dio aus
friheren Verdffentlichungen bekannten groferen Aus-
fihrungen (Hollortszug, Thiedorhall, Zollern 11 usw.),
von denen die Systeme und Betriebserfahrungen zu-
sammongestollt und in anregender SchluBbetrachtung
Uber Systomwahl und dio Wirtschaftlichkeit des elok-
triBchon Foérderbetriebes verwertet sind.

Dor Eisenhittenmann findetin dom von Dr. G. Meyer
beigesteuerten Sonderabschnitt ,,Elektrisch betriebene
Hutten- und Walzwerk - Maschinen® eine geschickt
gruppierte Uebersicht uber dio wichtigsten elektrischen
Einrichtungen innerhalb seiner Arbeitsgebiete, wie sie
teils im erfolgreichen Dauerbetrieb Bich bereits be-
wahrten, teils boi der Projektierung von Nouanlagen
in Erwdgung gezogen sind. Einleitend wird kurz die
Energieerzeugung in den llutteuzentralen besprochen
untor Berilicksichtigung der Entwicklung des GroR-
gasmotors wie auch der Dampfturbine als Antriebs-
motoren der Dynamos, und dnran anschlieBend werden
die Uebcrtragungssystemo (Gleichstrom, Drehstrom,
Wechselstrom) auf Grund der bekannten charakte-
ristischen Eigenschaften fir dio Dynamos und Motoren
gekennzeichnet und bewertet.

In dem dann folgenden Bericht Uber ,Maschinen
flir Hochofenwerke®” interessieren besonders dio Mit-
teilungen Uber dio Verwendung von Hochdruckventi-
latoren als Geblédse; es ist keine Frage, daB der
elektromotorische Antrieb fir dio Hochofengobiése
ganz wesentlich an Bedeutung gewinnen wird, wenn
die SchleudergobliiBe eine weitere Verbreitung er-
langen. Eine Zusammenstellung neuerer Aufzugs-
maschinen fir dio Gichtbeschickung vervollstdndigt
das Bild, das von dem elektrischen Betrieb im Hoch-
ofenwerk gezeichnet wird. Dem Entwicklungsgang
folgend, den das Roheisen boi der Weiterverarbeitung
zum Fertigfnbrikat durchzumachon hat, worden nun-
mehr die elektrisch betriebenen Arbeitsmaschinen fir
die Mischer- und Stahlwerksanlagen besprochen. Aus-
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fuhrlieher sind dio maschinellen Hilfseinrichtungen
des Walzwerks behandelt (Rpllgédnge, Schlepper,
Wippen, Stellvorrichtungen), deren Leistungsféhigkeit
durch dio Einfihrung dos elektrischen Einzclantriobcs
zum Teil ganz wesentlich gesteigert wurde. Mehrfach
werden — auch an anderen Stellen — die theoretischen
Auslassungen durch Betriebsausweise gestitzt, die
sich ausschlieBlich auf Fabrikate der Siémcns-
Schuckortwcrke beziehen. So wertvoll derartige Mit-
teilungen auch sind, so kénnen doch die SchluRfolge-
rungen — soweit Bie verallgemeinert wurden — nur
mit Vorsicht verwertet werden. Auffallend héaufig
wird die ,Steuermaschinel (nach Leonard) empfohlen,

seihst da, wo die einfachsten Steuersysteme sieh
gut bewéhrten. Die so erreichte ,elegante Losung*
wird doch meist so teuer in der Anlage, daR die

erzielten Betriebsvorteilo zum mindesten wieder aus-
geglichen werden. Dio Besprechung der elektrischen
Hauptantriebe von Walzwerken (mit einer Umlauf-
richtung sowohl wie fur Roversierbctrich) stiitzt sich
im wesentlichen auf die in dieser Zeitschrift friher
veroffentlichten Berichte.

Das vorliegende Werk wird den beteiligten Fach-
kreisen gerade in der gegenwadrtigen Zeit hochwill-
kommen sein, da die elektrische Kraftiibertragung
unbestritten fir jedo Neuschaffung oder Modernisierung
einer Betriobseinriehtung eine so grofe Bodoutuug

erlangt hat. Jarnsen.
Le Four Electrique. Son Origine, ses Trans-
formations et ses Applications. Par Adolphe

Alinet. Avec 8 Portraits hors texte, 49 Fi-
gures, 20 Tableaux. |I. Fasc. 1905. Paris,
fi et 12 Rue de la Sorbonne, Librairie
Scientifigue A. Hermann. 5 Fr.

Das vorliegende erste lieft dieses anscheinend
auf einen groReren Umfang berechneten Werkes
bietet schon recht viel Interessantes.

Nach einleitenden Bemerkungen teilt der Ver-
fasser die verschiedenen zu beschreibenden Verfahren
in dio in untenstehender Tabelle angegebenen Klassen.

Der Widerstand Feste Widerstinde z.B. Induktionséfen

berihrtdiezube-
handelnden Ma-

Gasformige Wider- z. B. Siemensofen

% terialien nicht stdnde, Lichtbogen (1879)
©c
€2 Der Widerstand Feste Widerstinde /- B. Borchers (1880)
35S beriihrtdlezube- Girod (1901)
=2 _ )
o hnndelnden Ma- Gasformige Wider- z. B. Iforoult (1857)
£>  ferialien stinde, Lichtbogen Stassano (1900)
2]
w  Der Widerstand  pjssige Widerstinde z. B. Gin (1903)

besteht aus den

zubehandelnden

Materialien Feste Widerstinde z. B. Pepys (1815)

Das Metall istdichter z.
als der Elektrolyt

™

. Erzeugung von
Aluminium
€ a  Der flissige

Widerstand ist Das Metall hat die

: leiche Dichte, wie
fs durch die zu be- 9 !
handelnden Ma- der Elektrolyt
terialien gebildet pas Metall istweniger z.
dichtals dcrElektrolyt

. Erzeugung von
Kalzium

vy}

. Erzeugung von
Natrium

Sodann macht er oino Unterscheidung zwischen

1. physikalischen (z. B. daB Schmelzen von Me-
tallen) ;

2. chemisch-physikalischen (z. B. die Umwand]
lung von Kohlenstoff in Graphit);

3. chemischen (z. B. die Verbindung von Kalk
und Kohle zu Kalziumknrbid) Prozessen.

Der Verfasser geht dann dazu Uber, die histo-
rische Entwicklung der elektrischen Oefen zu be-
schreiben, wobei er dieso Entwicklung in eine erste
Periode, umfassend dio Zeit bis 1886 (Laboratoriums-
ofen), in eine zweite Periode (1886 bis 1890), in-
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dustrielle Oefen, und in eine dritte Periode (1890 bis
heute), Entwicklung der industriellen Oefen, einteilt.

In die Beschreibung der Oefen der ersten Periode
streut er den groBten Teil der Ergebnisse der wissen-
schaftlichen Forschungen auf diesem Gebiete ein und
gibt dann ein Verzeichnis der Patente und wissen-
schaftlichen Schriften und Bicher, welche dio Ent-
wicklung der ersten Periode eingehend behandeln.

In der zweiten Héalfte dos Heftes gibt der Ver-
fasser sodann eine eingehende Beschreibung der
physikalischen Einheiten und GroRen, der elektrischen
Einheiten und GroRen, der elektrischen und thermi-
schen Arbeit, der elektromotorischen Kraft und der
Grundgesetze der Elektrochemie und deren Anwen-
dung auf dio Elektrolyse in feurigflUssigcm Zustande.

Das Heft ist geschmickt mit 8 Portrdts be-
kannter und berihmter Elektrochemiker und mit
zahlreichen Abbildungen von Oefen und Verfahren
ausgestattot.

Bottelier, Anton: Krang, ihr allgemeiner
Aufbau nebst maschineller Ausristung, Eigen-
schaften ihrer Betriebsmittel, einschlagige
Alaschinenelemente und Tragerkonstruktionen.
Aiit 492 Textabbildungen, 41 Tabellen und
48 Tafeln. 2 Bande (Text- und Tafelband).
Aliinchen 1906, R. Oldenbourg. Geb. 25 dVl.

Das Buch zerféllt in sechs Abschnitte, von denen
Abschnitt VT: ,Ausgefiihrte Beispiele* das inter-
essanteste Kapitel bildet; aufer diesen ist noch ein
Anhang vorgesehen, der Tabellen, Lieferungsbedin-
gungen usw. enthdlt. Fdr manchen Bctriobsingenieur,
der sich seltener mit dem Kranbau beschaftigt, ent-
hélt das Buch manches AVissenswerto, bo besonders
Abschnitt 111: ,Eigenschaften der fir Krane ver-
wendeten Betriebsmittel“. Der Kran-Konstrukteur,
dem ohnehin Hilfsmittel in groBer Zahl zur Verfligung
stehen, wird das Buch etwas weitschweifig finden,
wahrend der neu in dieses Gebiet eintretendo Ingenieur
cs freudig begriBen und als Berater schédtzen wird.
Bei den Tafeln wére ein Hinweis auf den zugehdrigen
Text sehr angebracht.

Nach dem Vorwort war anzunehmen, daf dem
Umbau alter Krane fir elektrischen Ein- oder Melir-
motorenantrich ein gréferer Raum angewiesen sei,
da der AorfaBsor gerade auf diesom Gebiete reiche
Erfahrungen sammeln konnte. Da jedoch ein um-
gebauter Kran nie einem modernen Kran gleichwertig
wird, der Umbau dagegen verhdltnismaRig sehr hohe
Kosten verursacht, sind solche Flickarbeiten meist
unwirtschaftlich und daher die kurze Behandlung
dieses Kapitels wohl angobracht.

Zu bedauern ist, daR die Huttenwerkskrane so
stiefmitterlich behandelt sind, die doch gerade in
neuester Zeit als &duRerst wichtige Hilfsmittel zur Ver-
ringerung der Gestehungskosten erkannt sind. So
fohlen z. B. BcschiekungHinaschinen fur Alartindfen,
GioRkrano, GioBwagen, Stripperkrane usw. ganz,
wahrend Blockchargierkrane und Tiefofenkrane nur.
sehr kurz Erwdhnung finden. Der Ilittoninann, der
hierliber etwas sucht, ist immer noch auf seine Fach-
schrift bozw. auf die .Mitteilungen der Lieferanten
angewiesen. Ing. P. Pieper.

Rinne, Dr. F., Professor an der Technischen
Hochschule zu Hannover: Praktische Ge-
steinskunde. Zweite Auflage. Aiit drei Tafeln
und 319 Abbildungen im Text. Hannover
1905, Dr. Alax Janecke. 117, geb. 12 J>

Schon beim ersten Erscheinen des vorliegenden
Buches haben wir horvorgohoben, dafl es den tech-
nischen Kreisen, fur die cs hauptsachlich geschrieben
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ist, vermdge seiner klaren Darstellung ein zuver-
lassiger Ratgeber auf dem wichtigen Gebiete der Ge-
steinskunde zu werden verspreche. Bei der jetzigen
grindlichen Durcharbeitung.- seines Werkes hat sich
der Verfasser bemiht, den Bedirfnissen der Praxis
noch weiter entgegenzukommen, ohne von der wissen-
schaftlichen Grundlage abzugehen. Neu aufgenommen
ist ein kurzer AbriB der Metooritonkunde. AuBerdem
ist die Zahl der Illustrationen trotz der Entfernung
verschiedener Abbildungen, deren Ausfuhrung in der
ersten Auflage zu wiinschen ubrig lieR, noch wesent-
lich vermehrt worden. Das Buch verdient auch in
seiner jetzigen GeBtalt warm empfohlen zu'werden.

Miuller-Pouillets Lehrbuch der Physik und
Meteorologiein vier Banden. 10. umgearbeitete
und vermehrte Auflage, herausgegeben von
Leopold Pfaundler, Professor der Physik
an der Universitat Graz, unter Mitwirkung
von Prof. Dr. Lummer-Breslau, Prof. Dr. Wass-
muth-Graz, Prof. Dr. Peruter-Wien, Dr. Karl
Drucker-Leipzig, Prof. Dr. Kaufmann-Bonn,
Dr. Nippoldt-Potsdam. Mit {ber 3000 Ab-
bildungen und Tafeln, zum Teil in Farben-
druck. r. Band: Mechanik und Akustik, von
Leop. Pfaundler. 1. und Il. Abteilung. Braun-
schweig 1905, Friedrich Vieweg & Sohn. 7 Jb
bezw. 3,50 J>

Die allgemeinen Vorzige des Werkes sind nach
der Bearbeitung von Pfaundler genugsam bekannt.
Es ist das Buch des wissenschaftlichen Praktikers.
Der charakteristische Zug ist auch der Neuauflage
trotz vielfacher Acnderungen, dio namentlich die 1. Ab-
teilung dieses Bandes aufweist, erhalten geblieben, ja
noch wohl verstarkt worden. Gegen die 9. Auflage von
1893 erhielt das Werk in dem vorliegenden. Teil
zunéchst eine sehr ausgedehnte Erweiterung Uber
wissenschaftliche Messungsmethoden, die besonders in
den Kapiteln Uber Pendel, Wage, Gravitationskon-
stanto usw. .auffallt. Der Band umfaBt die natir-
lichen drei Hnupttcilo der Mechanik, die durchweg
vermehrt wurden, sowohl was exaktere und ausfihr-
lichere Behandlung der Materie an sich angeht, als
auch was Hinzufigung neuerer Apparate betrifft.
Dazu fanden die stets hervorragend gewesenen Ab-
bildungen in gleichem Sinne Vermehrung. So haben,
um einiges hervorzuheben, die Paragraphen uber
Stabilitdt schwimmender Korper, den Angriffspunkt
des Auftriebes, das Metazontruin bedeutend scharfere
und eingehendere Behandlung erfahren. Hinzugefiigt
wurden u. a. die Theorie des ,Bumerang® und die
Savartschen Untersuchungen iber ausHieBondo Fliissig-
keitsstrahlen, ebenso finden sich genauere Ausfuhrungen
Uber spezifisches Gewicht; die Oelluftpumpen — die
wohl besser Luftpumpen mit Ocldichtung genannt
wirden — finden sich als besondere Neuerung fur
die Praxis aufgefiihrt. Sie sind ungleich handlicher
und leistungsfahiger als alle anderen, haben aber die
Quecksilberpumpen zur Herstellung des RoOntgen-
vakuums bisher nicht verdrdéngen kénnen, zumal da
dio neuesten rotierenden Quecksilberluftpumpen die
Vorzige der ,,Oelluftpumpen® auch aufwoisen, dabei
aber die 30mal geringere Dampfspannung des Queck-
silbers gegen Oel zur Verfliigung haben, was fur dio
Praxis wesentlich ins Gewicht fallt. Ausfihrlich fuhrt
uns der Autor die rotierende Quecksilberluftpumpe
von Gaedc in Bau und Verwendung vor. Aufféllig
ist, daB auch in dieser Auflage die Theorie von Ebbe
und Flut in der Mechanik gar nicht beruhrt ist; auch
dirfte wohl mancher ungern die .sehr instruktiven
Erdrterungen Uber Oberflichenspannung und die Ab-
leitung der Kapillaritdtsgesetze, wie sie die vorige
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Auflage noch hatte, vermissen. Die 2. Abteilung des
I. Bandes umfaBt, wie auch bisher, die Akustik. Ein-
teilung und Umfang sind fast unverandert geblieben,
abgesehen von einigen neuen Abbildungen und den
Zuséatzen Uber Wellenflaichen und das Dopplerschc
Prinzip. Die an der 9. Auflage in englischen Kritiken
gerugte unexakte Ableitung der Schallgeschwindig-
kcitsformel hat anmerkungsweisc dio Hinzufligung der
Wassmuthscheri Ableitung bewirkt. Da diese aber nicht
allgemein gultig ist, so dirfte sic jenseits dos Kanals
wiederum nicht befriedigen; wir halten dio analytische
Uerleitung, die ohne héhere Mathematik nicht angeht,
dem Charakter des Buches entsprechend nicht fir
notig. Die Ausstattung, die der Verlag dem Werke
gab, verdiont jede Anerkennung. Den folgenden Héan-
den darf man mit Spannung entgegensehen. IT.

Bernthsen, Hofrat Prof. Dr. A.: Kurzes Lehr-
buch der organischen Chemie. Neunte Auflage.
Bearbeitet in Gemeinschaft mit Dr. Ernst Mohr.
Braunschweig 1906, Friedrich Vieweg & Sohn.
Geh. 11 J6, geb. 11,80 J(.

Das Bernthsenscho Lehrbuch der organischen
Chemie ist seit vielen Jahren an allen Hochschulen
in Gebrauch, es ist eines der am weitesten verbreiteten
kleineren Lehrbucher. Dio hohe Anzahl der Auflagen
spricht schon von selbst fur dio Brauchbarkeit des
Buches. — Zur Orientierung fir dio Leser dieser Zeit-
schrift, welche ja der organischen Chemie ziemlich
fern stehen, sei bemerkt, dafl der ,Bernthsen® in der
Hauptsache eine kurz gedrangte, aullerordentlich reich-
haltige Sammlung von Tatsachenmaterial (Bildung,
Eigenschaften der Koérper usw.) mit nur knappen
theoretischen Bemerkungen vorstollt, wéhrend ander-
seits der hior Kkirzlich* besprochene ,Hollcman*
mehr als eine Einfihrung in das Wissensgebiet der orga-
nischen Chemie zu betrachten ist, dem esweniger auf die
Vollstdéndigkeit der bisher dargestollten Verbindungen
als auf dio Darlegung der GesetzmaRigkeiten und der
theoretischen Verhéltnisse ankommt. So bilden die
beiden kleinen Werke in gewisser Weise dio Ergén-
zung zueinander, wobei jedes in seiner Art vortreff-
lich ist. B. Neumann.

Ramscy, Sir William, K.C.B.,D.Sc.: Moderne
Chemie. I1. Teil. Systematische Chemie. Ueber-
setzt von Dr. M. Huth. p. V. 155—396.
Halle n. S. 1906, Willi. Knapp. 3 JL

Der zweite Teil der kleinen Ramsayschon Chemie
befalt sich mit der Systematik der chemischen Ele-
mente und Verbindungen. W&hrend man bei uns ge-
wohnt ist, in chemischen Lehrbiichern im AnschluB
an die Besprechung der einzelnen Elemente auch
gleich dio Beschreibung der dazugehdrigen Verbin-
dungen zu finden, gruppiert Rainsav den Stoff anders;
er behandelt zuerst die Elemente und deren Dar-
stellung und teilt dann dio Verbindungen in folgende
sechs Klassen: 1. Hydride, 2. llalide, 3. Oxyde und
Sulfide, 4. Nitride und Phosphidc, 5. Borido, Karbide
und Silicide, 6. Legierungen. In diesem Zusammen-
hange werden dann die wichtigsten Verbindungen be-
sprochen. Bemerkenswert ist jedenfalls auch der Ver-
such, dio entsprechenden Verbindungen des Kohlenstoffs
mit einzureihen. Hierdurch wird offenbar vermieden,
daB der Anfénger eine scharfe Grenze zwischen an-
organischer und organischer Chemie sieht. Die Dar-
stellung ist anregend, so dafl auch der &altere Chemiker
diese kurze Einfuhrung in die inodorno Chemie mit
Interesse zur Hand nehmen wird. Boi einer Nou-
auflago kénnte eine Berichtigung einiger techno-
logischer Unrichtigkeiten leicht vorgenommen werden.
B. Neumann.

* ,Stahl und Eisen* 1906 Nr. 1 S. 58.
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Castner, J.: Der Schraubenverschlul mitplasti-
scher Liderung und der Keilverschlu mit Hilsen-
liderung fir Geschiitze. Berlin 1905, Verlag
Schiffbau G. m. b. H. 1 J6.

Der Verfasser hat sich die Aufgabe gestellt, nui
Grund feststehender Tatsachen und Zahlenangaben die
Vorteile und Nachteile, die in zahlreichen Veroffent-
lichungen tiber die gebrauchlichen Schraubenverschlisse
mit plastischer Liderung und den Keilverschluf mit
Hilsenliderung zum Ausdruck gekommen sind, zu
prifen und gegeneinander abzuwé&gen, um auf diesem
Wege zu einem moglichst einwandfreien Urteile zu ge-
langen. — Die Abhandlung zeichnet sich, wie alle
Schriften des Verfassers, dem auch ,Stahl und Eisen*
manchen wertvollen Beitrag aus dem militérisch-tech-
nischen Gebiete verdankt, durch Zuverl&ssigkeit und
sorgféltige Bearbeitung aus. Unsoro Leser seien des-
halb besonders darauf aufmerksam gemacht.

Zum Entwurf einerSchwebebahn  in Berlin.
Hcrausgegeben von der Kontinentalen Gesell-
schaft fur elektrische Unternehmungen, Nurn-
berg 1905. Mit 24 Tafeln, enthaltend Ab-
bildungen, Kartenzeichnungen und statistische
Angaben.

Diese Denkschrift behandeltdas vor einigen

Monaten der Berliner Stadtverwaltung vorgelegte Pro-

jekt, den Norden und Suden Berlins durch eine

Schnellbahn zu verbinden, dio sieh, als Schwebebahn
erbaut, vom Bahnhofe Gesundbrunnen tber das Roson-

thaler Tor au den Bahnhofen Aloxanderplatz und
Jannowitzbriicke vorbei bis zum Bahnhéfe Rixdorf
erstrecken, soll.  Auf den Inhalt der interessanten

Arbeit, die geeignet erscheint, in dem Streit der An-
schauungen Uber die Vorzige der Hochbahn auf der
einen und der Untergrundbahn auf der &ndern Seite
klarend zu wirken, kann an dieser Stelle nicht naher
eingegangen werden. Dio Schrift verdient aber hier
besonders erwé&hnt zu worden, weil der geplante Bau
fast ausschlieBlich aus Eisen bestehen und somit hei
seiner grofRen Ausdehnung — die vorgesehene Strecke
hat eine Ladnge von 12 km — einen sehr erheblichen
Eisonvorbrauch bedingen wirde. Man darf deshalb
auch einigermafRen gespannt sein, weiches Schicksal
der Entwurf haben wird.

Meyers Geographischer Hand-Atlas.  mit 115
Kartenblattern und 5 Textbeilagen. Dritte,
vollstandig neubearbeitete Auflage. Verlag
des Bibliographischen Instituts in Leipzig

und Wien. Ausgabe A olme Namenregister,
in Leinen gebunden 10 JL — Ausgabe B mit
Register aller auf den Karten verzeiehncten
Namen, in Halbleder gebunden 15 JL

Der besondere Vorzug des Meyersehen Hand-
Atlas beruht darin, daf or auf verhdltnismaRig kloincn
aber trotzdem deutlichen und ibersichtlichen Karten
(Lexikon-Format) eine auBerordentliche Fille von
Material enthédlt. Das verleiht dem Atlas vor anderen
den Charakter eines wirklichen Handbuches, das jeder
bequem auf Beinern Arbeitstischo unterbringen kann.
Freilich vermag das Buch dom, dor Geographie aus
besonderer Neigung oder von Beruf treibt, keinen
Ersatz fir die groRen Atlanten (beispielsweise den
»Stieler) zn bioton, doch wird es die Ubrigen Benutzer
Belten im Stiche lassen. Die neue Auflage weist in vielen
Punkten nennenswerte Verbesserungen auf; sie sind
namentlich der Darstellung unserer Kolonien zugute
gekommen, dio sdmtlich Spezialblatter erhalten haben,
und beriicksichtigen ferner das gesteigerte Interesse

Bucherschau.
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fur die Léander am Gelben Meere. Durchweg recht
eingehend behandelt der Atlas dio modernen Vor-
kehrsverhdltnisse, um so mehr vermift man eine Spezial-
karte dos rheinisch-westfalischen Industriegebietes mit
seinem auBerordentlich stark entwickelten Eisenbahn-

netze. Schatzenswert sind die neuen Plane von Berlin
innere Stadt und Berlin mit, Vororten, sowie die
Plane von Wien und London, zumal da sie durch

genaue StraBenverzeichnisse ergédnzt werden. Don
wesentlichsten Fortschritt der vorliegenden Auflage
aber muR man in dem.etwa 883000 Nachweise ent-
haltenden Namenregister erblicken, mit dessen Hilfe
erst eine zweckm@Bige Benutzung des Atlas ermdg-
licht wird; es durfte sieh daher fur Kéufer des
Werkes empfehlen, die Ausgabe B zu waéhlen.

Ebert, G.: Der Zugmesser in der Feuerungs-
technik. Leipzig 1905, J. J. Weber (in Kom-
mission). Geb. 1,80 J&

In diesem Werkehen behandelt der Verfasser,
der selbst einen praktischen Zugmesser konstruiert hat,
die sachgemdBe Verwendung der Zugmesseranzeigon
zur Luftregulierung und Feuerbedienung fir den
Heizer, bespricht den Unterdrick und den Wert der
Kenntnis der Zugverhaltnisso an den verschiedenen
Stellen einer Feuorungsanlage und gibt ein Beispiel
fur die Anwendung dos Zugmossers in Verbindung
mit einer Kesselhauskontrollo durch Ermittlung dor
Temperatur der Fuchsgaso. Die sehr klar abgefal3te
Schrift darf allen Foucrungstoehnikern empfohlen
werden; sie wird auch von manchem Heizer mit
Nutzen gelesen werden kdnnen.

Hertel, Oskar, Dr. phil.: Lehrbuch der ver-
besserten amerikanischen Buchfihrung. 2. Auf-
lage. Leipzig-R., Verlag der modernen kauf-
mannischen Bibliothek (vormals Dr. jur. Ludwig
Hubort.i), G. m. b. H.  Geb. 2,75 (M.

Das Buch fihrt den Leser auf sehr anschauliche
Weise in die Geheimnisse von ,Soll und Haben* ein,
bringt die Grundsédtze dor doppelten Buchhaltung, und
zwar dor sogenannten ,verbesserten amerikanischen
Buchfiihrung®, die sich vermdge ihrer Uebersiehtlich-
keit ohne Zweifel immer mehr einburgern wird, an
einem praktischen Beispiele eingehend zur Darstellung
und beschreibt ebenfalls recht klar und algcinoin-
verstandlich dio AbschluBarbeiten. Dag kleine Werk
eignet sich vorziglich fir den Selbstunterricht nament-
lich in Féllen, wo fir das Studium umfassender Lehr-
bucher die Zeit fohlt; es kann deshalb auch Tech-
nikern, die gendtigt sind, sich in ihrer Stellung mit
Buchflhrungsfragen, insbesondere der Inventur und
Bilanz, zu beschéaftigen, warm empfohlen werden.

The Copper llandbook. A Manual of tke Copper
Industry of tlie World. Vol. V (for 1904).
Compiled and publislied by Ho race J. Stevens.
Hougliton (Michigan, U. S. A.) 1905. Geb. 5 3.

Man kann es dom Verfasser des vorliegenden, in
funfter vermehrter Ausgabe erscheinenden Handbuches
nachfiihlen, daB er die Kiirze der Tage bedauert, die ihm
nicht erlaubt, seine Arbeit bis in alle Einzelheiten durcli-
zufihren. Denn es gehdrt wahrlich eine groRartige
Leistungsfahigkeit dazu, ein derartiges Nachschlage-
werk im Laufe eines Jahres véllig durchzusehen und
zu erganzen. Behandelt es doch in Beinern XV. Kapitel,
das den Hauptinhalt des Buches bildet und seinen
besonderen Wort ausmacht, nicht weniger als 3849
Kupfergruben aller Lander der Erde. Ob die ein-
zelnen Angaben, die ihrem Umfange nach recht ver-
schieden sind (2 Zeilen bis 14 Seiten), Uberall stimmen
und die Urteile Uber den Charakter der Unter-
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nchmungen stets zutroffen, 148t sich schwer nach-
wcisen. Doch darf man den Verfasser, wenigstens
soweit Amerika in Frago kommt, wohl als kompetent
ansehen. Jedenfalls wird niemand, der in der Kupfer-
industrie stellt, das mit groRem Flei zusammcngostellte
Werk unbeachtet lassen konnen, zumal da es in
den Kapiteln | bis X1V auch noch auf die Geschichte,
Geologie, Mineralogie, Metallurgie und Verwendung
des Kupfers Bowio die Kupferlagerstatten dor ganzen
Erde kurz eingoht und in einem SchluRkapitol wert-
volles statistisches Material bringt.

Ferner sind bei der Redaktion folgondo Worko
oingegangon, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Dr. jur. Fidejustus Walther, Bezirksassessor:
Schiffahrtsabgaben auf den deutschen Strémen.
Leipzig 1906, RoBhergscho Verlagshnndlung. 1,20 A.

Dr. jur. R. Burner, Syndikus: Ist der Arbeitgeber
berechtigt, bei Lohnzahlungen an die Arbeiter Ab-
zige fur Fabrikstrafen, Schadenersatzforderungen,
Beitragezu Wohlfahrtseinrichtungen usw.zu machen?
Berlin 1906, Kommissionsverlag von Georg Siemens,
Kdnigin-Augustastralc 36/37. 50

Entwurf eines Gesetzes betr. die Abanderung des
VI1I. Titels des Allgem. Berggesetzes fur die preuBi-
schen Staaten vom 24. Juni 1865 nebst Begrindung.
Berlin 1906, J. Guttcntag, G. m. b. Il.

Jeremias Schneider: Bemerkungen zur Arbeiter-
bewegung. Berlin 1905, ,Deutsche Stimmen“, G. m.
b. H., KothenerstraBc 33. 60 $.

Thcod. Ilubcr, Prof.: Rothschilds Schatzkéstletn
fur junge Kaufleute. Neubearbeitung. 31. bis
40. Tausend. Stuttgart, Schwabaohor. 1,20 Jt.

Zeitschrift fur Sozialwissenschaft. Herausgegeben von
Dr. Julius AVolf, ord. Professor der Staatswissen-
schaften. 1906, IX. Jahrgang, Heft 1. (Monatlich
ein Heft. Preis vierteljahrlich 5 Jt, Einzelheit 2 -ft.)
Druck und Vorlag von Georg Reimer in Berlin.

Das Handelsgesetzbuch vom 10. Mai 1897 (mit Aus-
schluB dos Seerechts), erlautert von Samuel Gold-
mann, Justizrat, Rechtsanwalt am Landgericht |
in Berlin und Notar. Dritter Band: Handelsge-
schafte. Zweite Lieferung: Allgemeine Vorschriften
(88. 350 bis 363). Berlin 1906, Vorlag von Franz
Vahlen. Preis 1,70 -It.

Bergmann, August, Roallohror
Handelswissonschaften an der
Oborroalscliulo in Karlsruhe i. B.: Katechismus der
Buchfuhrung. 100 Fragen und Antworten Uber
alle Arten von Geschéftsvorfallen, vom Standpunkt
der einfachen Buchfuhrung und der verschiedenen
Arten dor doppelten (deutschen, italienischen, eng-
lischen, franzésischen, amerikanischen usw.) Buch-
haltung aus beleuchtet. Zweite verbesserte und
erweiterte Auflage. Leipzig-Reudnitz, Eilenburger-
strale 10/11. Verlag der modernen kaufmannischen
Bibliothek (vorm. Dr. jur. Huberti), G. m. b. 1L
Geb. 2,75 Jt.

und Lehrer der
GrofRRherzoglichen

Industrielle

Versand des Stahlwerks-Verbandes.

Der Vorsand des Stahlwerks-Verbandes in Pro-
dukten A betrug im Januar 1906: 459 833 t (Rohstahl-
gewiebt), bleibt demnach hinter dom Dezemberversand
(477 436 t) um 17603 t oder 3,69 g0 zuriick, ubertrifft
jedoch den Januarversand dos vorigen Jahres (376964 t)
um 82869 t oder 21,98 olo. Der Januarversand iiber-

Industrielle Rundschau.
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Weisko, P., Dr.-Ing.: Berechnung der Betoneisen-
trager auf Grundlage der PreuBischen Normen vom
16. April 1004. Berlin 1906, Verlag der ,Ton-
industrie-Zoitung“. 0,60 Jt.

Merkbuch fir Zement-, Beton- und Eisenbetonbau.
(Sonderabdruck a. d. ,,Beton-Taschenbuch 1906“.)
Berlin 1906, Verlag der ,Tonindustrie-Zoitung“.
Geh. 0,75 Jt.

Rapports Annuels dal’Inspection du Travail. (Royaume
de Belgique: Ministére do I’Industrie et du Travail,
Office du Travail et Administration des Mines.) 10ni
Année: 1904. Bruxelles, J. Lobégue & Oie. —
Oscar Schepcns & Cio.

Das Dcinhardt-Schlomannsche Technische Wérterbuch
in sechs Sprachen mit .lllustrationen, Formeln etc.
Vortrdg gehalten im Verein deutscher Maschinen-
ingenieure nin 26. September 1905 von Ingenieur
Deinhardt. Aiit 10 Abbildungen. (Sondor-Abdruck
aus ,,Glasers Annalen fiir Gewerbe und Bauwesen*,
Jahrgang 1905.) Berlin SW. 68, Lindonstr. 80.

Wohnort, Ernst, Ingenieur und Lehrer an 'der
Stadtischen Gewerbe- und Mascliinenbauscbulo in
Leipzig: Einfihrung in die Festigkeitslehre nebst
Aufgaben aus dem Maschinenbau und der Raukon-
struktion. Ein Lehrbuch fur Mnschinonbnuschulon
und andere technische Lohranstalten sowie zum
Selbstunterricht und fir die Praxis. Aiit 221 in den
Text gedruckten Figuren. Berlin N. 1906, Julius
Springer. Geb. 6 -It.

Krause, Rudolf, Ingenieur: Kurzer Leitfaden der
Elektrotechnik. Fir Unterricht und Praxis in all-
gemein verstdndlicher Darstellung. Aiit 180 in den
Text gedruckten Figuren. Berlin N. 1905, Julius
Springer. Geb. 4 -IL

Brockhaus’ kleines Konversations-Lexikon. 5. Auflage.
1. lieft. Leipzig 1905, F. A. Brockhaus. 0,30 Jt.
(Dns Work soll in 60 Heften zu jo 0,30 -ft oder
in 2 geb. Bénden zu 24 -ft erscheinen.)

Lovy, Dr. Hermann: Die Stahlindustrie der Ver-
einigten Staaten von Amerika in ihren heutigen
Produktions- und Absatzverhé&ltnissen. Berlin 1905,
Julius Springer. 7 -t

Schmntolla, Ernst, Dipl. Hutteningenieur und
Patentanwalt: Der Gashochofen: Schachtofen mit
Genoratorgasfouoriing zum Bronnen von Kalk,
Dolomit, Afagnesit usw. Berlin W. 1905, Poly-
technische Buchhandlung A. Seydel (in Kommission).
1 Jt.

Eyermann, Wi lli. H.: Die Dampfturbine. Ein
Lehr- und Handbuch fiir Konstrukteure und Studie-
rende. Mdinchen und Berlin 1906, K. Oldenbourg

Geb. 9 Jt.

Kataloge:
Friedrich Lux, G. m.b.H., Ludwigshafen a. Rh.:
A. Frahms Frequenz- und Geschwindigkeitsmesser.
B. Frahms Lokomotiv-Geschwindigkeitsmesser.
C. Frahms Umdrehungsfernzeiger fur Seeschiffe.

Rundschau.

steigt dio um 10 o/0 erh6hte Boteiligungaziffer fir oinen
Alonat um 6,67 Olo.

An Halbzeug wurden im Januar versandt 175962 t
gegen 169946 t im Dezember v. J. und 127081 t im
Januar 1905; an Eisenhahnmaterial 154859 t gegen
155538 t im Dezember v. J. und 112804 t im Januar
1905 und an Formeisen 129012 t gegen 151951 t im
Dezember v. J. und 137079 t im Januar 1905.
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Der Januarversand von Halbzeug ubortrifft also
den des vorhergegangenen Monats um 6016 t, der
von Eisenbabninatcrial bleibt dagegen um 679 t und
der von Bormeisen um 22939t zuriick. Gegenlber
dom gleichen Monate des Jahres 1905 wurden im
Januar mehr versandt an Halbzeug 48881 t gleich
38,46 olo, an Eisenbahnmaterial 42 055 t gleich 37,28 d0;
in Formoisen blieb der Versand um 8067 t gleich
5,87 a0 zuriick infolge der durch die Jahreszoit ruhiger
gewordenen Bautétigkeit.

Her Gesamtversand in Produkten A betrug vom
1. April 1905 bis 31. Januar 1906: 4506 421 t und
Ubersteigt die Beteiligungsziffer fir 10 Monate um
4,54 o0 und den Gesamtversand der gleichen Zeit des
vorigen Jahres (3790267 t) um 716 154 t oder 18,89 a0.
Yon dem Gesamtversand April 1905 bis Januar 1906 ent-
fallen auf Halbzeug 1662215 t (1904/05: 1346067 t),
auf Eisenbahnmaterial 1406975 t (1904/05: 1153403 t)
und auf Formeisen 1437231 t (1904/05: 1290797 t).
Hor Gesamtversand an Halbzeug ist also gegen den
gleichen Zeitraum des vorhorgegangonen Jahres um
316148 t oder 23,49 0, in Eisenbahnmaterial um
253572 t oder 21,98 o0 wund in Formeisen um
146434 t oder 11,34 o0 hoher.

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

Vereins-Nachrichten.
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Halbzeug Elsenbahnmaterinl Formclscn
1905 Januar 127081t 112804 t 137079 t
Februar , 121905t 118701 t 80284 t
Marz 175396 t 147 844 t 147 684 t
April 157758 t 120803 t 150 622 t
Mai 169539t 152159t 171952 t
Juni 151789t 145291 t 144 709 t
Juli 146124 t 120792 t 147 271 t
August 170035t 121134 t 142 998 t
September 170815 t 133 868 t 146 079 t
Oktober 177186 t 156 772 t 132996 t
November 173060t 145758 t 119641 t
Dezember 169946t 155538 t 151951 t
1906 Januar 175962 t 154 859 t 129 012 t

W asserturbinen.
Hie Firma Aktiengesellschaft der Maschinen-

fabriken von Escher, WyR & Cie., Zirich (Schweiz)
und Ravensburg (Wirttemberg), hat kirzlich 5 groRe
W assorturbinenanlagen mit zusammen 125000 Pferde-
starken in Auftrag erhalten; eine der Anlagon in
Hoéhe von Uber 50000 P.S. ist fur Sudamerika be-
stimmt. Her Firma ist es gelungen, oino Konstruktion
zu schaffen, die bei einer Anlage von ungeféhr
27000 P. S. ein Gofédllo von 570 Metern, einer recht
respektablen Hohe, zur Ausnutzung bringt.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
Far die Yercinsbibliothck sind oingegangon:

University of Sheffield. Hepartment of
Appliod.Seience: Souvenir of the Opening of
the New Engineering and Metallurgical Laboratories.
(Eingesandt von Professor "William Ripper-
Sheffield).

Biese als Erinnerungsgabe verdffentlichte Bro-
schiire behandelt kurz die Geschichte dor Sheffielder
Universitdt oder besser gesagt ihres jingsten Zweiges,
der 1886 gegrindeten ,Technical School“, schildert
wie an dieser der Unterricht organisiert ist, beschreibt
die Laboratorien und sonstigen Einrichtungen, die
den Studierenden der verschiedenen technischen Fécher
zur praktischen Unterweisung dienen, und verzeichnet
schlieRlich die Mitglieder des Kuratoriums und Lehr-
kdérpers der Anstalt. Her beschreibende Toxt der
kleinen Festschrift wird glucklich ergdnzt durch eine

groBe Anzahl ganzseitiger Abbildungen. (Vergleiche
,Stahl und Eisen® 1905 Kr. 21 S. 1225 bis 1230:
Has metallurgische Laboratorium der Universitat'

Sheffield. Yon Prof. Br. H. "Wedding, Geh. Bergrat.)

Plans of the Engineering Building 1905. (Eingesandt
vom American Instituto of Mining Engineers.)

The Future of Marine Gas Engines. By Peter
Eyermann. (Reprinted from ,Journal of the
American Society of Naval Engineers“. Vol. XYII
No. 2.) Eingesandt vom Verfasser.

Schott, Carl, Ingenieur (Kdéln): Die Fragen der
Personentarifreform vom technischen und volkswirt-
schaftlichen Standpunkte aus. (Enthalten in ,,Mit-
teilungen des Arch.- u. Ing.-Yereins f. Niederrhein
u. "Westfalen zu Ko6ln*“.) Eingesandt vom Verfasser.

Kénigl. Sdchs. Techn. Hoch schule zu Bresdcn:
Bericht uber das Studienjahr 1904105.

Nachrichten der Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H.,
und der Siemens cOHalske-Aktiengesellschaft. Heft 7,
Bozember 1905.

Navy Hepartment, Washington: Annual Report of
the Bureau of Steam Engineering. 1905.

Aendorungon in (ler Mitgliederliste.

Ad&mtncr, Heinrich, Biplomingenieur, Gorlitz, Emrne-
richstr. 42.

Bertina, Franz, Ingenieur, Hamburg, Bulaustr. 2.

v. Danilewskg, A., Hofrat, St. Petersburger Poly-
technisches Institut, Laboratorium fir technische
Elektrochemie, St. Petersburg.

Dichmann, C., Ingenieur, Gleiwitz O.-S., Moltkestr. 14.

Erdmenger, Victor, Betriobsingonieur der Maschinon-
bnu-AlJrtiengesellschaft vorm. Gebr. Klein, Bahlbruch.

Gasch, H., Ratibor O.-S., Troppauerstrale.

Gleim, Fritz, Hochofoningenicur, Post Office-Box 75,
Sparrowspoint, Maryland, U. S. A.

Goebel, J., Ingenieur, Mnrxloh, Annastr. 10.

Ibing, O., Ingenieur der Kalker Werkzeugmaschinen-
fabrik Breuer, Schumacher & Co., Kalk bol Kéln,
Kaiserstr. 87.

Klostermann, Rudolf, Hittendirektor, Hannover, Kant-
platz 7.

Legrand, Jules, Chef de Service des llauts-Fournoaux
des Forges et Aciéries de la Marino et d’llomécourt,
Homécourt (Meurthe-et-Moselle) France.

Merkel, R., Betriebsingenieur, Poldihiitte, Kindno in
Béhmen.
Zcydler von Zborowskg, Johann, Ingoniour, Hipo-

teczna 28, Kielce, Rufland.
Neuo Mitglieder.

Bosser, Achille, Hipl. Hutteningenieur, Betriebschef,
Société des Hauts - Fourneaux et Laminoirs dc la
Sambre, Haumont (Nord), Frankreich.

Brandt, Eniil, Ingenieur bei Bnlcke, Tellering & Co.
A.-G., Rohronwalzwerk, Bonrath a. Rhein.

Dorfler, Gustav, Betriebsingonieur der Firma Stahl-
werk Oeking, A.-G., Biisseldorf-Lioronfold, Dussel-
(lorf, Worringerstr. 11011-

Epler, Alfred, Bctriobsassistont im Rohronwalzwerk
Albert Hahn, Oderborg, Bahnhof, Oesterr.-Schles.
Fehringer, Theodor, Ingenieur bei Schoeller & Cie.,

Stahl- und Eisenwerke, Tornitz, Nied.-Oesterr.

Fischlin, Paul, Chemiker, Bismarckhitte O.-S.

Hilger, Walter J., Hipl.-Ing., Busseldorf, Hansahaus,
Zimmer 220.



312 Stahl und Eisen.

Jendersie, Alfred, GicRereichcf der Germania-Werft,
Kiel-Gaarden, Kiel, Ringstr. 49.

Knauer, A., Dr. jur., Gorichtsassossor a. D., Justitiar
und Chef des Yerwaltungsbureaus des Lothringer
Hittenvoreins Aumotz - Friede, Kneuttingen, Lothr.

Kroschel, Johannes, Ingenieur der Benrather Ma-
schinenfabrik A.-G., Disseldorf, Kurfirstenstr. 40.

Kunze, Hugo, Dr., Chefchemiker und Laborntoriums-
leiter des Borsigworks, Borsigwerk O.-S.

de Mart, Baltzar E. L., Superintendent of Midvale
Steel Co’s. Open Hearth Department, 5326 Green
Street, Germantown Pa., U. S. A.

Vereins- Nachrichten.

26. Jahrg. Nr. 5.

Rietkotter, Georg, Zivilingenieur, Hagen i. W.

Ritter, G., Kaiserl. Marine-Oberingenieur a. D., Leiter
von Gebr. Korting A.-G., Ingenieurbureau, Gleiwitz
0O.-S., Wilhclinstr. 12.

Schenk, Wilhelm, Ingenieur, Betriebsleiter der Kokcrei-
anlagen dos Steinkohlenbergwerks RhoinpreuBRen,
Homberg a. Rhein.

Sevecke, Adolf, Bergingenieur, Eisen- und Manganerz-
Gewerkschaft, Ober-Rosbach v. d. Héhe bei Fried-
borg, Hessen.

Verstorben

Opderheck, Generaldirektor, Libau, RuBland.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Einladung zur Hauptversammlung

am Sonntag, den 29. April d. J., Nachmittag 12x%2 Uhr

in der Stadtischen Tonhalle zu Diusseldorf.

Tagesordnung:

Geschéaftliche Mitteilungen.
2. Abrechnung fur 1905.

von Professor E. Heyn,

Professor M. Buhle, Dresden.

Zur gefdlligen Beachtung!

Gemal BeschlulR des Vorstandes

Entlastung der Kassenfuhrung.

Ueber die Nutzanwendung der Metallographie in der Eisenindustrie.
Charlottenburg.

4. Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Huttenrohstoffen.

Vortrag
Vortrag von

ist der Zutritt zu den vom

Verein belegten R&umen der Stadtischen Tonhalle am Versammlungstage nur gegen Vorzeigung eines
Ausweises gestattet, der den Mitgliedern mit der Einladung zugehen wird.

Einfuhrungskarten fir Géste kdnnen wegen des starken Andranges zu den Versammlungen nur
in beschranktem MaRe und nur auf vorherige schriftliche, an die Geschéaftsfuhrung gerichtete Anmeldung
seitens der einfiuhrenden Mitglieder ausgegeben werden.

Das Auslegen von Prospekten

und Aufstellen

von Reklamegegenstdnden in

den Versammlungsrdumen und Vorhallen wird nicht gestattet.

Am Samstag, den 28. April,
eine Zusammenkunft der

Eisenhiltte

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute,

des Hauptvereins freundlichst einladet.

abends 8 Uhr,

findet Im oberen Saale der Stadtischen Tonhalle

Diusseldorf,

statt, zu welcher deren Vorstand alle Mitglieder

Tagesordnung:

Neuere Erfahrungen

A. Blezinger, Duisburg.

in Feuerungsbetrieben.

Vortrag von Zivilingenieur
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2000 P.S.-Walzenzugmaschine der groRen Drahtstralie
der A.-G. ,,Phonix“ zu Hamm i. W.

_ erbaut von der Maschinenfabrik Grevenbroich. —
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3500 P.S.-Walzenzugmaschine der grofRen Drahtstralle
der A.-G. ,,Phdnix* zu Hamm i. W.

erbaut von der Maschinenfabrik Grevenbroich.
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