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Technisch -Wirtschaftliches aus der Hauptwerkstiatte Halle a. d. Saale.

IV. Gelhgielserei.
(Abb. 8 bis 10, Taf. 30 und Textabb. % und 10)
Wie sich dic frither*) beschriebene Ausstattung der neuen
Gelbgieflserei technisch und wirtschaftlich bewahrt hat,
folgende Angaben.

IV. A) Schmelzofen von Buess (Abh. 8 his 10, Taf. 30 und

versehenen Aufsitze nicht fiir verantwortlich. 14. Heft. 1915. 15. ]ul].
E. Koch, Regierungsbhaumeister in Halle a. d. Saale,
(Schlufs von Seite 222.)
10 Schmelztiegel zu 27,44 A4 . . . . . . 2744 M
Erhaltung des Ofens, Arbeitslohn, Steine und '
Futter 141,56 »
zeigen Arbeitslohn fir Emsctzeu ¢ler Tlegel 10 2 = 20,0 »
Wartung fir jeden Schmelztag mit durch-
schnittlich 5 Schmelzungen von 1 Stunde
Arbeitszeit (421 :5). 0,6 50,5 »

Textabb. 9).
Der von Buess gelieferte Schmelzofen (Abb. 8 bis 10,
Taf. 30) wird seit September 1912 dauernd bhetrieben.
und wirtschaftlich hat er den Erwartungen voll entsprochen.

Abb. 9

Technisch

Schmelzofen mit Teerfenerung in der Gelbgieferei.

Seine Wirtschaft belegt folgende Berechnung aus den
ersten neun Monaten.

Vom 1. X. 12 bis 30. VI. 13 sind 421 Schmplzunﬂen von
Rotguls und Weilsguls durchgefithrt. An Rohstoffen sind bei
200 kg Tiegelinhalt 84 200 kg mit folgendem Aufwande ver-
arbeitet.

8100 kg Teer zu 3,5 Pfjkg 283,5 A
421 . 12 cbm Preflsluft**¥) von 7 bis 8 at zu
0,1 <4 ;cbm . ‘ 505,2 »

*) Organ 1914, S. 1, 21, 387.
**) Nach mehrfach angestellten Versuchen ist der Luftverbrauch
fiir eine Schmelzung von 200kg Tiegelinhalt zu durchschnittlich
12 cbin festgestellt.
Organ fiir die Fortschritte des Eisenbahnwesens, Neue Folge. LII. Band.

14

Abschreibung 3"/, und Zinsen 5°/, des Anlage-
wertes von 2000 -4 550 £ *) auf 9 Monate 153,0 »

zusammen 14281 4.

Das Schmelzen kostete also 142810 : 84200 = 1,7 Pffkg,
die Prelsluft allein 50520 : 84 200 = 0,6 Pf kg.

In dem alten Baumann-Ofen sind in neun Monaten
438 Schinelzungen von je 150 kg = 65700 kg Kupfer und
Rotguls mit 1570 .4 Unkosten, also fir 2,39 Pf kg, mit Koks
umgeschmolzen, der Teerofen brachte mithin 30°/, I‘}rsparuis.
Daher wurde fir den Baumann-Ofen ein zweiter Teerofen
von Buess aufgestellt (Textdbb. 9, links), dessen [I'reis nur
1750 4 betrug:; da der Fettgasteer inzwischen auf 4 Pfikg
gestiegen ist, so {indert das das Ergebnis fiir diesen Ofen nicht,
withrend die Ersparnis bei dem ersten Ofen dadurch auf 279/,
1913 ging die Leistung an Rot- und Weils-Guls auf
110t herauf, wobei sich die Vorteile der neuen Kinrichtungen
noch erhéohen.

sinkt.

IV. B) Elektrisch betriebenes Kapselgeblise fitr Prefsluft.
(Textabh. 10.)

Um den durchschlagenden Betrag der Kostenrechnung,
die Prefsluft, herabzusetzen, namentlich durch Vermeidung des
wirtschaftlich schadlichen Drosselns von 8 at auf den Betriebs-
druck, ist Anfang 1914 ein besonderes, unmittelbar elektrisch
angetriebenes Kapselgeblise aufgestellt worden. das den erfor-
derlichen Uberdruck ohne Umsetzung fir die beiden Teersfen
liefert (Textabb. 10). Es ist vom Eisenwerke «Phénix» in

*) Die Kosten fir die blofse Aufstellung des Ofens und die
dazu gehorigen, nicht nennenswerten, Baustoffe sind wegen ihrer
Geringfiigigkeit nicht beriicksichtigt. Das gilt auch fiir den frithern
Baumann-Ofen, obwohl die Kosten bei diesem erheblich ht?her

waren.

Hefl. 1915, 37



Hamburg geliefert und lkostet einschliefslich der gelifteten,
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Durch diese Einrichtungen sind neben der FErzielung

gekapselten Gleichstrommaschine*) von 5 'S und allen Zube- | grofserer Leistungsfahigkeit der Gielserei die Kosten des

hires 1350 /. Der Strompreis ist 14,66 PffKWSt. Rechnet

Abh. 10. Elektrisch betriebenes Kapselgebliise fiir Prefluft
in der Gelbgicferei.

man mit 600 Schmelzungen = 120t Einsatz im Jahre, dem '

durch Versuche gefundenen durchschnittlichen Aufwande von
4,7 KWSt fiir eine Schmelzung und 50 £ fir Erhaltung und
Wartung, so kostet die Prefsluft jahrlich 1350 (0,08 - 0,05)
+ 600.4,7.0,146 + 50 = rund 638 A**), oder 0,53 Pf/kg,
das ist 18,6%/, weniger als bei dem alten Verfahren: die jihr-
liche Krsparnis betrigt (0,6 — 0,53) 120000. 0,01 = 84 /.

Aufserdem ist die Abhangigkeit der Gelbgielserei von der
Prelspumpe der Dreherei oder Kesselschmiede beseitigt, die
einige Male zu Betriebstorungen gefithrt hatte.

Schliefslich wird die gleichzeitige Benutzung beider Ofen
bald standig ecrforderlich werden, ein Umstand, der weitere
Vorteile bringt. Der Stromverbrauch steigt hierbei von 4,7
nur auf 5,7 KWSt; der Uberdruck geht allerdings von 0,48 auf
0,35 at herab, was belanglos ist, da die Ofen auch mit 0,30 at
anstandslos betrieben werden konnen. Der Grund fir die ge-
ringe Steigerung der Strombedarfes trotz Erhohung der Leist-
ung auf das Doppelte liegt darin, dals das Geblise fir den
Betrieb beider Ofen gebaut ist, und dabei mit héherm Wirk-
ungsgrade arbeitet.

Der Aufwand fir die Prefsluft ist bei stindigem Zweiofen-
betriebe entsprechend dem obigen Ansatze zu berechnen auf :
1350 (0,08 - 0,05) 4 300.5,7 . 0,146 4 50 = rund 475 A
jahrlich, oder 47500 : 120000 = 0,395 Pf/kg ***): somit stellt
sich die Ersparung gegen den alten Betrieb auf 34 ¢/, oder
(0.6 — 0,395) 120C00.0,01 = 216 ./, gegen den LEinofen-

betrieb mit Gebliseluft auf 638 — 475 = 163 .4 im Jahre. :

Diese ersparten Betrige werden durch die Steigerung der
Kosten fiur Tiegeleinsatz, fir FErhaltung der Ofen, Zunahme
des Verbrauches an Heizstoff und Vermehrung des Abbrandes
beim Zweiofenbetriebe nicht anniahernd erreicht, die Verwendung
des besondern, elektrisch angetricbenen Kapselgeblises fir die
Prelsluft ist also ein technischer und wirtschaftlicher Fortschritt.

*) Die Maschine kann bei den reichlich- gewiihlten Abinessungen
stindig mit 309fp iiberlastet werden.

**) Die geringen Kosten fiir die Aufstellung des (lehliises sind
vernachliissigt.

**%) Neuere, noch nicht abgeschlossene Versuche bessern Regelns
der Gleichstrommaschine lassen weiteres Sinken der Prefluftkosten
crhoffen.

i um 400, gebracht. |

reinen Schmelzbetriebes wesentlich verringert worden, so dals
die bisherigen Stiickzeiten unbedenklich um 159/, herabgesetat
wurden.

Die Einfihrung des Gusses in eisernen statt in Sand-
Formen fir bestimmte, in grofseren Mengen und haufiger
gebrauchte Teile hat weiter eine Eruniedrigung der Stiickzeiten

1V. C) Billigeres Futter der Ofen.

Auch die Erhaltungskosten der Ofen sind durch Verwendung
hilligern Futter- und Formstein-Sandes und durch Herabsetzung
der Arbeitzeit vermindert. Wihrend frither feuerfester Sand
von Buess «Buresits> fiir 40, anfangs 35 Pfikg aussc‘hlif:fslich
benutzt wurde, wird jetzt daneben Kaolinsand aus Daaden von
der Gewerkschaft Heidelberg in Siegen fir 1,2 Pf kg bezogen.
Nach den bisherigen Erfahrungen hilt cin Futter aus ersterm
Sande durchschnittlich 450, aus letzterm 100 Schinelzungen
aus. Der Lohn fiir jede Erncuerung betrigt 5,0 4. Fiir ein
Futter werden 80 kg Sand gebraucht. Das TFutter kostet
daher fir 450 Schmelzungen bei Verwendung von Buresit
80 .40 - 500 = 3700 Pf, oder 3700 : 450 = 8,2 Pf/ far eine
Schmelzung, bei Sand von Daaden, fir hundert Schmelzungen,
80.1,2 4 500 = 596 Pf, fir eine Schmelzung 596 : 100 =
5,96 Pf, oder 28°/, weniger.

IV. D) Prefsluft-Stampfer.

Die Verbesserung der Arbeitzeit beim Stampfen des Form-
sandes in grofseren I'ormkésten, beim Herstellen der Form-
steine fiir die Teerschweifsofen in der Rohrschmiede und beim
Ausfuttern der Schmelzofen in der Gielserei ist erzi‘elt durch
die Benutzung eines mit Prelsluft betriebenen Stampfers von
der «Internationalen Prefsluft- und Elektrizitits- Gesellschaft»
in Berlin statt der Ilandarbeit. Der Stampfer gleicht dem
Rattelhammer der Kupferschmiede*). Er selbst besteht in
einem nach Art der Stopfhackenschneide ausgebildeten eisernen
Werkzeuge. Fur grofsere Formen, erhohte Leistung und wenn
keine grofse Dichtheit des Sandes notig ist wird das Stampf-
werkzeug durch eine kreisrunde, etwas gewolbte Platte aus
Eisen gebildet.

Nach Versuchen ist die Zeit des Stampfens mit dem
Stampfer von 30 auf 12 Minuten fir den Stein, also um 60°/,
gegen den Handbetrieb gesunken.

Fiir beide Ofen werden jihrlich ungefilir 200 Formsteine
zu je 12 Pf bei 60 Pf Stundeulohn hergestellt, die Arbeit-
zeit fir eine Ausfitterung beider Ofen betragt jetzt 1 Tag zu
5 ok, frither bei Handarbeit 2 Tage; der Verbrauch an Prelsluft
von 7 bis 8 at ist zu 0,6 cbm, St ermittelt. Im Jahre sind
durchschnittlich sechs Ausfiitterungen mit je 1 Stunde Stampfen
fiur jeden Ofen erforderlich. Der Preis des Stampfers ist 150 ..
Lafst man die Verwendung des Stampfers fur Sandformen, dic
wegen der idberwiegenden Krzeugung kleiner Gulsstiicke ver-
hiltnismilsig selten vorkommt, aufser Betracht, rechnet fur
Tilgung 8%, fir Zinsen 5°/[,, fir Schimierung und Erhaltung
10 A jahrlich, so betragen die Kosten fir Formsteine und

*) Vergleiche Abschnitt 111 D) Abb. 7, Taf. 30 und Textabb. 8,



Ausfatterungen: Lohn (200.0,12 4 6. 5) -|- Prefsluft (200.
-0,2.0,6.0,1046.2.0,6.0,10) 4 Tilgung und Zinsen

150. 0,13 4~ Erhaltung und Schmierung 10 = 54 4 3,12 4 g

+ 19,5 4 10 =1356,62 £. An Lohn allein werden gegen
Handarbeit gespart 200. (0,5 — 0,2) 0,6 4 6.1.5 =66 A.

Die wirkliche Ersparnis ist gleich Lohnersparnis abziiglich der '§§

Kosten fir Luft, Tilgung, Zinsen, Wartung und Schmieren
=66 A — 32,62 M = 33,38 .
Nach 150:(33,38 + 0,08.150) = 8,3 Jahren ist der

Stampfer frei, von da an ist die jihrliche Erparnis 33.38 4 :

+4-150.0,13 = 52,88 A.
Alle hier behandelten Malsnahmen
und ihre Berechtigung erwiesen.

haben sich Dbewihrt

IV. E) Ziegelpresse fir Metallspine.
Durch die Pressung aller aufkommenden wertvollen Metall-
spine zu Ziegeln auf einer Presse, die das Prefswasser aus einer

besondern Prefspumpe erhilt, soll neben sonstigen Vorteilen,
wie Verringerung der Schmelzzeit, Herabsetzung des Verbrauches

an Heizstoff, Sparsamkeit bei der Beschickung der Ofen, Ver- |

edelung der Mectallmischungen und Verbesserung der Gleich-
milfsigkeit ihrer Zusammensetzung, vor allem die Verringerung
des Abbrandes, oder cine Wertsteigerung fir den Verkauf erzielt
werden. Die Aufstellung einer solchen Presse wird beabsichtigt.
Die erzielten Ersparnisse diirften bei vorsichtiger Schitzung
schon in zwei Jahren ihre Kosten decken.

V. Tischlerei.

Die der Giefserei benachbarte neue Tischlerei ist bei dem
Ausbaue der inneren Einrichtungen der Werkstatte withrend der
letzten Jahre auch bedacht worden.
Ausriistung hat durch Aufstellung neuzeitlicher, leistungsfihiger
Holzbearbeitungsmaschinen die erwinschte Auffrischung und
FErginzang erfahren; mit der jingst erfolgten Einrichtung einer
Anlage fiar Absaugen der Spane ist den Erfordernissen ge-
sundheitlicher Fiirsorge Rechnung getragen.

VI. Kesselschmicde,
(Abh. 11 bis 13, Taf. 30 und Textabb. 11 his 21)
Die Kesselschmiede lohnt den Ausbau der Ubertragung
der Arbeit durch Elektrizitat und Prefsluft in besonders hohem
Mafse: dicser ist denn auch weitgchend durchgefithrt.

VI. A) Grolse Schweilsvorrichtung (Textabb. 11).

Die Zunahme der zu erhaltenden 1lleifsdampflokomotiven
auf 230 oder 509/, aller zugewiesenen Lokomotiven brachte
eine standige Vermehrung der Schweifsarbeiten, namentlich an
den Rauchrohren, mit sich. Nach giinstigem Verlaufe der
Versuche mit Azetilen-Sauerstofi-Schweilsung bei Beseitigung
tief gehender Risse an flufseisernen Bodenringen und Probe-
schweifsungen an Rauchrohren wurde die von Heime und
Herzfeld, Halle, gelieferte Schweilsvorrichtung nach viertel-
jahriger Benutzung im Februar 1912 fiar 920 £ mit allem
Zubehore erworben (Textabb. 11). Ein bald angelernter Arbeiter

handhabt die Einrichtung zuverlissig, auch fir seine Vertretung

ist schnell gesorgt worden. Frither lieferten sechs Mann an einem
Tage von Hand nur bis zu 13 Rohrschweilsungen, jetzt einer deren

14. Festigkeitsversuche ergaben durchaus verlafslichen Zustand .

[ER.

Abb. 11, Fahrbare Schweifivor-  Abb. 12, Ansicht und Schnitt,

eines mit Azetilen - Sauerstoff ;
geschweifiten Rauchrohrstiickes.

i

richtung in der Kesselschmiede.

der Schweifsstellen  (Textabb.
12). Dic ermittelten Festig-
keiten liegen zwischen 34 und
36 kg 'qmm, die Dehnung be-

Ctriigt 15 bis 25°f,, Anstinde im Betricbe sind nicht hervor-

Der grofste Teil ihrer |

getreten.

Dic Schweilsvorrichtung hat iber drei Jahre ohne Storung
gearbeitet. Bei den grofsen Massen der Kammern fir 2.7 kg
Karbid reicht die Vorrichtung bei angestrengtestem Betriebe ohne
Neubeschickung fast fir eine Tagesschicht. Dabei ist sie hand-
lich und leicht versetzbar. Trotz der Kosten fiir Kalziumkarbid
und Sauerstoff hat sich die Vorrichtung bei der Schweilsung
von Rauchrohren in wenigen Monaten bezahlt gemacht.

Dic Schmelzschweilsung wird aber aulserdem bei Behebung
aulsergewohnlicher Schaden an grofseren Teilen des Kessels,
der Maschine und des Tenders, wie der Bodenringrisse, An-
rostungen an Lang- und Steh-Kessel, Anbriiche der Zilinder
und Zilinderdeckel, Schiden an Schiebergehiusen, Undichtheiten
an Wasserkiisten mit grofsem Vorteile benutzt.

Abb. 13. Maschine zum Weiten der
Rauch- und Heiz-Rohre.

VI. B) Maschine zum
Weiten der Rauch- und
Heiz-Rohre.

(Textabb. 13.)

Zur Beschleunigung
der Vorbereitungsarbei-
ten an den Rohren
wurde Anfang 1913
die von F. Hirxtal
in Remscheid gebaute
Aufweitmaschine (Text-
abb. 13) fiur Rauchrohre
zum Preise von 12004
beschafft. In neunStun-
den konnen von einem
Manne auch 400 neue
oder fertig geschweilste
Heizrohre aufgeweitet
werden.  Zur Behan-
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delung der Anschweilsenden der Heizrohre in gleicher Weise
sind 2 Mann erforderlich, ebenso fir das Aufweiten der
Rauchrohre.

Die Heizrohre werden in einem von demselben Werke
gelieferten Koksofen angewiarmt, der als zweiter zu dem von
der Bauleitung beschafften ersten im November 1912 aufgestellt
ist. Mangels anderer Einrichtungen ist fiir das Warmmachen
der Rauchrohre zum Aufweiten ein besonderes, bewegliches
Schmiedefeuer fiir Nulskohlen gebaut worden, das seinen Zweck
voll erfullt. Rauchrohre werden in 3 Minuten angewirmt, in
2 geweitet, fir Heizrohre sind diese Zeiten 2 und 1 Minute.

V1. C) Prefsluft-Schweilsmaschine fiir Rohre.
(Abb. 11 bis 18, Taf. 30 und Textabb, 14.)

Wichtiger noch als die Vorbereitung ist das Wirmen und
die Schweifsung der Rohre fir die Leistung der Werkstitte.
Zwei alte, aus anderen Abteilungen iibernommene Schweils-
maschinen und Schweilsfeuer geniigten in den ersten Jahren
des Betriebes der neuen Kesselschmiede, bald aber konnte die
den Durchschnitt schon iiberschreitende Tagesleistung von 180
Heizrohren den Bedarf der Hauptwerkstitte und anderer Ver-
brauchstellen nicht mehr vollstindig decken.

wurde an jedes Feuer ein zweites angebaut, wodurch dic Tages-
leistung auf 220 Rohre stieg. Als auch das nicht mehr geniigte,
wurde im Dezember 1912 und im Frithjahr 1913 eine Prels-
luftschweilsmaschine von der «Internationalen Prefsluft- und
Elektrizitats-Gesellschaft», Berlin (Abb. 11 bis 13, Taf. 30 und
Textabb. 14) und ein Teerol-
ofen von Gebrider Boye,
Berlin, beschafft,

Die  Schweilsmaschine
schweilst im regelmilsigen Be-
triebe finf Rohre in der Minute,
gerechnet vom lHerausziehen
aus dem Ofen bis zum Hinlegen
auf den Stapel. Diese I.eist-
ung konnte nitigen Falles noch
gesteigert werden, wenn eine
grofsere Anzahl schweilswarmer
Rohre zur Verfiigung stiande.
Die Maschine kostet 750 A
und arbeitet bis jetzt ohne
Storung, ebenso die im Sep-
tember 1913 zum Preise von
675 A gelieferte, zweite gleich-
artige Schweilsmaschine.

Abb. 14. Prefiluft-Heizrohr-
schweiimaschine.

stehenden Schweilsmaschine. Dann drickt er mit dem Fufse
den Tritt am untern Standerteile herunter. Sofort tritt der
Schweilshammer mit schnellen, leichten Schligen in Titigkeit,

Abb. 15. Rohrschweifiofen in der Rohrschmiede.

Die Grenze von |
180 Rohren war durch die Leistung der Schweilsfeuer gegeben, -
die fir das Wiarmen eines Rohres 5 Minuten hrauchen; daher !

withrend der Schmied das Rohr langsam auf dem Dorne dreht,
Nach hochstens 5 Sek. ist das Schweifsen beendet. [Ddas Rohr
| wird herausgezogen, besichtigt und aunf den Stapel gelegt.
Nach kurzer Ubung werden stets haltbare, glatte und
gleichmiilsige Schweils-
ungen erzielt (Text-
abb. 16). Wiederholte
Festigkeitsversuche ver-
liefen befriedigend: die

Abb. 16, Ansicht und Liingsschnitt
eines mit der Prefluftschweifimaschine
geschweifiten Heizrohrstiickes.

nach dem frithern Ver-

fahren  geschweilsten
Rohre -hatten) in der
Schweilsstelle

99 kg/qmm  mittlere
Festigkeit gegen nun-
mehr 122 kg/qmm, die
ungeschweilsten Rohre 107 kg/qmui.  Die allen billigen An-
spriichen  geniigende Maschine macht die anderwirts einge-
fihrten, weit teuereren Schweilsverfahren aberfliissig.

VI. D) Teer-Schweilsofen fiir Rohre (Textabh. 15).

Der in Textabb. 15 dargestellte Schweifsofen kostet 750 4.
Er wird statt mit dem teuern Teerile mit Teer unter Verwendung
von Prelsluft durch eine Zerstinberdiise betrieben. Die Schweils-

¢ witrme tritt in viel kiirzerer Zeit ein, als bei den mit Schmiede-

Der Luftverbrauch fiir die Minute nutzbarer Schweifsarbeit -

ist 0,15 cbm. Da das eigentliche Schweilshammern eines Rohres
nur 5 Sek. dauert, werden fiir eine Schweifsung 12,5 1 Prels-
luft gebraucht; die Kosten an Prefsluft fir 100 Rohrschweils-
ungen betragen also 1,25.0,10 = 12,5 Pf. i

Die Handhabung der Maschine ist einfach. Der Rohr-
schmied zieht das in der dritten Offnung des Ofens schweils-
warm gemachte Rohr heraus und schiebt es itber einen Dorn,
dabei zugleich unter den Hammer der unmittelbar daneben

|

koks oder dergleichen Stoffen geheizten oftenen Schweilsfeuern.
Dazu triiet auch die Vorwarmung des Rohrendes an zwei, durch
besondere Licher gekennzeichneten Stellen bei, Tm  dritten
Loche wird Schweilshitze gemacht.

Die feuerfesten Innenfutter, die die Stellen hichster Wirme-
grade umgeben, werden alle 10 bis 14 Tage teilweise erneuert.
Dazu werden die aus feuerfestem Sande in der Werkstiitte selbst
gefertigten Steine verwendet*). Weiterer Aufwand fiir Wartung
und Erhaltung ist bis jetzt nicht erforderlich geworden.

Der Fettgasteer muls rein und dinnflisssig sein, was durch
saubere Gewinnung, lingeres Ablagern und eine Heizschlange
im Behalter erzielt wird. Wihrend der Schicht ist ab und zu
Reinigen der Feuerlochstellen von Schlacke ntig. . Der hei

*) Vergleiche 1V C) und IV D). !



Beginn der Arbeit, also noch kiihler Auskleidung des Ofens zeit-
weise auftretenden Rauchentwickelung wird durch Vorwirmen
des Ofens mit besonderm Teermuftelfeuer begegnet (Textabb. 15
rechts). Diese Einrichtung hat sich bewilirt, sie ist ncuerdings
auch etwas verandert bei dem Schmelzofen fiir Weilsguls, Ab-
schnitt III B), angebracht. Die Rauchentwickelung tritt nur
noch selten ein.

)

“
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Die Leistung betragt ohne Vorwarmen, Entschlacken besten
Falles stiindlich 3. 60 : 2 = 90 Schweilshitzen in den drei Feuer-
lochern des Ofens bei 2 Minuten Dauer fir jede Hitze; unter
Beriicksichtigung jener Nebenleistungen konnen 40 his 50 Hitzen
in der Stunde, also 450 in 9 Stunden leicht erreicht werden.

Zusammenstellung TI gibt die Kosten far Heizstoff und
[.ohn zum Schweilsen von 100 Rohren nach dem frihern und
nach dem jetzigen Verfahren an,

Zusammenstellung 11,

- I - D | B T 1 T
Geldwert |Geldwert des ‘ Lohn-, Zeit- Eztspl:itclhen- I Geldwert H Kosten
Verfaliren Heizstoffverbrauch mit Fracht tatsichlichen ‘ Aufwand Al:f\l\lr]z:n der;‘e: Luftverbrauch des Luft- . \
fir 100 kg = Verbrauches in ! Lohn " verbrauches } im Ganzen
) an: I kg M . M | Zeitstunden ‘ " ¢hm M Y
‘ I | l ‘ ‘ Anschluft an den 0.10 ”
Schmiedekohle ' 50 ‘ 2,05 1,03 I 8,7 ‘ 6,09 i gemeinsanlen es ’hﬁt .t 1 7.22
: ‘ il Winderzeuger geschatst
'y I‘ & ’
- - )l ! | o R
s ‘ | Anschlufs an den
Frilier Sclgn;{ledekohle Zu 73 2,60 ‘ 1,90 ‘ 8,0 5,60 gemeinsamen 0"1(.). 7.60
oks gebrannt ‘ - ) geschiitzt
; ‘ | ! Winderzeuger
R — — I_ —_————m — ‘-»"{—if — - = - R - - - - [ [ ]
‘ “ ! Anschlufs an den 0.10
Schmiedekoks 44 & 1,92 ‘I 0,84 %i 8,9 6,23 ge]ueinsamen eS(:]]’if?t 7,17
| h i ‘ Winderzeuger geschuta |
ol ¢ ' | Ofen | 12 0.12
Jetzt Fettgas-Teer ~ 53 | 3,50 1,85 4.5 315 1 Schweifs- ! 46 0.36 | 5,48
| ‘ maschine | ™ ! |
i | | | Zusammen | 48 0,48 ||

Die Leistung ist auf 1 Mann bezogen.
schweifsofen in Verbindung mit der Prefsluftschweilsmaschine
2 Mann beschitftigt sind. so betriigt die neunstiindige Tages-
leistung 400 Rohre. Die Stiickzeit fir eine Rohrschweifsung
kann also gegen friher um 40 bis 50°/, herabgesetzt werden.

Die Vorteile des neuen Verfahrens leuchten hiernach ein.

Zwar ist mit dem ‘Tcerofen der Schweilsmaschine
bislang der hochste Bedarf der cigenen Werkstatte und der
anderen Verbrauchstellen leicht gedeckt, doch . ist vorsorglich
zu der zweiten Schweilsmaschine im Oktober 1913 ein zweiter
Teerofen, auch als Bereitschaftstand beschafft. Um jetzt schon
gute Ausnutzung zu erziclen, wird die zweite Schweilsmaschine
lelli;J‘liliZi&]lGn der neuen und geschweifsten Heiz- und Rauch-
Rohiié und zur Herstellung der langern Kinschniirung bei Rauch-
rolxl"én, der zweite Ofen zu dem entsprechenden Anwirmen der
leizrohre verwendet. Da hierfiir geringere Witrme geniigt als
far das Heifsmachen, wird das feuerfeste Innenfutter mehr
geschont, wozu auch die Benutzung- des Teermuffelfeuers statt
der Zerstiuberdiise des Ofens wesentlich beitragt. Die Aus-
futterung hilt dabei acht Wochen.

Die alten Einrichtungen zum Kinziehen der Rohre dienen
als Notbehelf.

VI. E) Maschine zum Abschneiden der Heizrohre (Textabh. 17).

Eine im Dezember 1913 fiir 650 4 beschaffte Maschine
zum Abschneiden der Rohre (Textabb. 17), genigt fur die
durch obige Einrichtungen geschaffenen Mehrleistungen. Ge-
liefert wurde sie von Klamherg und Bansa, Frankfurt-Main,
jetzt baut sie F.Schoning, Berlin-Reinickendorf, in verbes-
serter Ausfithrung.

und

Da an dem Teer- |

Sie unterscheidet sich von anderen Maschinen fiir den-
selben Zweck dadurch, dafs drei umlaufende Stahle das mit

drei verstellbaren Kloben fest eingespannte Rohr trennen,
withrend sich sonst das

Rohr dreht und die Mes-
ser feststehen. Beding-
ung fir gute Arbeit sind
allerdings genau mittiges
Greifen des Rohres und
sicheres Festhalten in
dicser . lLage. Bel der
gelieferten Maschine hat-
ten die Haltkloben ebene
Druckfliichen zu geringer
Mafse. Nicht selten trat
Verdrehen und Verschie-
ben des Rohres, daher
mangelhaftes Schneiden
und zuweilen auch starke
Beschiadigung der Messer
ein. Nachdem Haltkloben mit Kreisflichen eingebaut sind, die
das Rohr weit und mittig umfassen, ist die Arbeit einwandfrei.
In 9 Stunden werden iiber 1000 Rohre abgeschnitten. Die
Schnitttlachen sind selbst bei stark ungleicher Wandstirke der
Rohre immer sauber. Die Maschine diirfte als sehr leistungs-
fahig und billig empfohlen werden konnen.

Diese Maschinen und Einrichtungen haben in Verbindung
mit einer Anderung in der Reihenfolge einiger bereits vorhandener
Ausristungstiicke die Leistungsfahigkeit der Rohrschmiede weit

Abh. 17. Maschine zum Abschneiden
dér Heizrohre in der Rohrsehmiede.
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ither das Doppelte gesteigert und hewirkt, dals diese Abteilung \ bewirkt werden. Die Maschine hat sich linger als ein Jahr

fiir abschbare Zeit allen Anforderungen gewachsen ist. Trotz
Steigerung der Leistung von 1910 bis 1913 um 80Y/, konnte
die Zahl der Arbeiter von 9 auf 8 vermindert werden.

Auch der Ersatz der alten Vorrichtungen zum Reinigen
der Heizrohre wird beabsichtigt.
diesen Zweck an die Stelle der veralteten Linrichtungen ge-
treten und ist erst die fiir das niichste Jahr vorgeseliene

Schweilsmaschine zum Schweilsen der Rauchrohre iiber den

Dorn als Ersatz und Ergianzung des bisherigen Verfalirens be-
schafft, so wird die Rolrschmiede auch fiir ferne Zukunft ge-

riistet secin.

VI. F) Vorrichtung zum Nachbohren und Runden der Locher !

fiir die Rauchrohre (Textabh. 18, 19).
Bis zur Einfihrung dieser Maschine wurden die unrund
gewordenen Rohrlocher von Hand nachgearbeitet, was zeit-

Abb. 18 Vorrichtung zum Nachhohren und Ruuaden der
Licher fir die Rauchrohre.

raubend, wenig ge-
nau und teuer war,
auch meist die
Stege zwischen den
Lochern schadlich
schwiichte.  Alle
diese Miingel wer-

Abb. 19. Antrieb der Vorrichtung zum
Nachbohren und Runden der Licher fiir
die Rauchrohre,

den durch die hier
gebaute Vorricht-
ung vermieden. IThr
Vorzug vor ihn-
lichen Vorrichtun-
gen liegt in dem
Durchgehen  der
rohrformig ausge-
bildeten Bohr-
stange von Rohr-
wand zuRohrwand,
die gute Fihrung
ermoglicht, zur tun-
lich genauen Beibehaltung der urspriinglichen Rolrmitte bei-
triigt und so unnétige Schwichungen der Rohrstege in den
Winden verhiitet. Sie wird durch eine aulserhalb des Kessels
aufgestellte Bohrmaschine getrieben. Die Zustellung des Auf-
weitmessers in der Lingsrichtung kann statt von Hand auch
von der Bohrwelle aus selbsttitig mit Knagge und Anschlag

Ist die neue Maschine fuar

bewihrt.  Sie vermindert die Zeit gegeniiber llandarbeit auf
den dritten Teil und gewihrleistet sauberes und genaues Ar-
beiten. Die Ierstellung Lostet ungefihr 180 4.

V1. @) Vorrichtung znm Nachwalzen der Heizrohre (Textabh. 20).
Die Vorrichtung ersetzt das Nachwalzen von Hand und

verkiirzt die Arbeitzeit

Abb. 20. Vorrichtung zum Nachwalzen ¢4 gafs das ganze Rohr-
der Heizrohre. b >

feld in wenigen Stun-

den nachgewalzat wer-

den kann,  Getrieben

wird sie ebenfalls durch
eine elektrisch oder ‘mi@
Prefsluft betriebene Bohr-
maschine. :
Wenn auch endgiil-
tige Ergebnisse wegen
der kurzen Erprobungs-
zeit hier noch nicht vor-
liegen, so ist nach den
anderwirts,  beispiels-
weise in Tempelhof, ge-
machten Erfahrungen zu
erwarten, dafs sie erheb-
liche Beschleunigung der
Rohrarbeiten bewirken
wird. Hersteller ist die
«Internationale Prelsluft-
und Elektrizitits-Gesell-
schaft», Berlin. -

VI. H) Reinigung der Raunchrochre und Biegen der Bleche
(Textabh. 21).

Far den Raum der Kumpelei, auf den die Maschine
zum Reinigen der Rauchrohre (Textabb. 21) von den Zimmer-

Abh. 21,

Maschine zum Reinigen der Rauchrohre,

mann-Werken, Chemnitz, wegen ihrer grolsen Malse von
11 >< 1 m, verwiesen werden mufste, ist auch eine neue,
mit allen Verbesserungen auszustattende Maschine zum Biegen
von Langkessel- und Rauchkammer-Blechen vorgeselen, Die
jetzt zur Verfigung stchende Maschine ist aus der alten Kessel-
schmiede @bernommen, zeigt erhebliche Abnutzung und genugt
wegen ihrer veralteten Bauart, namentlich mit ihrem unzweck-
mifsigen Handantriebe, nicht mehr den Anspriichen einer neu-

; zeitlichen Werkstiitte,

Hierhin gehort ferner die des Staubes und seiner schad-
lichen Wirkungen wegen notige Schaffung eines besondern Ab-
klopf- und Reinigungs-Raumes fur die Beseitigung des Kessel-
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steines der Kessel.
Kesselschmiede vorgenommen.

Auch die beiden vorhandenen Drehhinke fir Stehbolzen
in dem Raume fir Werkzeugmaschinen und Kesselausriistung,
die frither von Sentker, Berlin, geliefert sind, werden in
nicht ferner Zeit neueren, leistungsfihigeren Sondermaschinen
weichen miissen.

Mit diesen in Aussicht stehenden Beschaffungen und Er-
weiterungen wird der Ausbau der Kesselschmiede vorlaufig
seinen Abschluls finden.

VIi. Bevorstehende Erweiterungen,

Dic Dbisherigen Ausfihrungen lassen verschiedenc Kin-
richtungen und Baulichkeiten des Arbeitbereiches ciner Werk-
stitte aus, die nun noch kurz erwithnt werden sollen.

Das Umformerwerk versorgt aulser der Werkstitte das
Gebiaude der Direktion, den Personen- und Giter-Bahnlhof, dic
Betriebswerkstiatte und alle dazu gehorigen Einrichtungen mit
elektrischem Strome. Der voraussichtlich 1914*) beendete Umbau
bezweckt den Bezug des elektrischen Stromes aus dem bahn-
eigenen Grofskraftwerke in Muldenstein bei Bitterfeld aber das
Unterwerk Wahren bei Leipzig. Aulser der hesseren Ausnuts-
ung des Kraftwerkes wird die Unabhingigkeit von dem bisher
benutzten Elektrizititswerke der Stadt Halle erreicht.

Ferner ist die im DBaue begriffene Werkstatte far die
Erhaltung der elektrischen Lokomotiven zu nennen. Dieser
Bau figt sich der neuen Lokomotivhalle und der kleinen neuen
Dreherei im Siiden des Werkstittengelindes unmittelbar an.

Weiter ist das Speisehaus zu erwihnen, das wegen Unzu-
langlichkeit und anderer Mingel der jetzigen Baulichkeit
baldigen Ersatzes bedarf.

Auch das neuc Kesselhaus mufls in allerniichster Zeit
durch Aufstellung eines oder zweier neuer Kessel weiter aus-
gebaut werden, Schon der Umstand, dals als eine der Vor-
bedingungen fiir die Erweiterung und Neugestaltung der alten
Dreherei die Beseitigung des alten Kesselhauses unter anderer
Verwendung der alten Kessel anzusehen ist, lalst diese Mals-
nahme als zweckdienlich erscheinen; aber auch der erhebliche
Mehrbedarf der erweiterten Dampfheizung durch Anschluls zweier
Lokomotivhallen, der Tenderabteilung, der alten Dreherei,

*) Wegen Ausbruch des Krieges ist der Umbau unterbrochen.

Bis jetzt wird das Reinigen aulserhalb der |

des neuen Waschraumes fir Schmiede und Dreherei, der un-
wittelbar dabei liegenden Dienstriume, der Kupfer- und der
Radreifen-Schmiede erfordert die Erweiterung der neuen Kessel-
anlage.

Wenn auch die vorhandenen selbsttitigen Riickspeisevor-
richtungen einen Teil des Dampfes und des Niederschlagwassers
wieder nutzbar machen, so wird wegen der Versorgung der
Dampfhammer und der unvermeidlichen Verluste eine betricht-
liche Zuspeisung von Rohwasser notig. Da das Wasser 21°
Hirte hat, war eine Reinigungsanlage nicht zu umgehen. Die
1913 ecingebaute «Vapor» - Anlage von Ch. Ilidlsmeyer,
Disseldorf, hat sich bewihrt. I Wesentlichen besteht sie aus
einem in deu Dampfraum eingebauten, trogartigen Gefilse, iiber
das das Speisewasser nach vorheriger starker Uberwirmung
und Entliftung langsam herabrieselt und dabei den grilsten
Teil der Kesselsteinbildner absetzt, um sich schliefslich mit
dem vorhandenen Kesselwasser zu vereinigen. Der «Vapor»
wirkt gut und sicher und ist gegeniiber den Anlagen von
Dehne und Reichling und #hnlichen billig. Die in die
beiden vorhandenen Kessel eingebauten Vorrichtungen haben
mit Aufstellung. und dem aufserhalb des Kesselhauses unter-
gebrachten Schlammbehilter im  Ganzen 1800 £ gekostet.
Diese bewithrten Reiniger werden auch bei der Erweiterung
der Kesselanlage Beriicksichtigung finden. ‘

Weiter wird noch eine Verbesserung der Rostanlage bei
allen Kesseln des neuen Kesselhauses durchgefithrt werden.

Die oben genannte neue Dreherei, ein Gebaude der frithern
Wagenwerkstitte, ist zwar mit den neuesten Maschinen aus-
geriistet, enthilt jedoch schon wegen der immerhin beschrankten
Maflse nur einen Teil des Drehereibetriebes. Der Schwerpunkt
liegt nach wie vor in der alten Dreherei. Der viele Jahre
alte Bau mufs in den niichsten Jahren erneuert und vielleicht
durch einen zweiten Bau erweitert werden, wenn der Betrieb
der ganzen Werkstitte nicht hinter den stark gestiegenen An-
forderungen zuriickbleiben soll. Diese Entwickelung kann auch
durch die neueren Anschaffungen leistungsfihiger Maschinen,
wie Revolverbanken, Friasmaschinen und Ausbohrbanken nicht
mehr aufgehalten werden. Der Neubau wird wahrscheinlich
in Verbindung mit einer Erweiterung der Hauptwerkstitte aber-
haupt erfolgen und nach Lage, Malsen und Ausstattung den
Anspriichen der kommenden Jahre angepalst werden.

Neuzeitliche Abkochanlagen fiir E{:;enbahnwerkstiitten.

B. Frederking, Oberingenicur in Hannover.
Hierzu Zeichnungen Abb, 1 bis 9 auf Tafel 32, Abh. 1 bis 9 auf Tafel 33 und Abb. 1 bis 17 auf Tafel 34.

I Allgemeines.

Schon lange hat man in den Eisenbahnwerkstatten das
Bedurfnis nach einem wirtschaftlich bessern Verfahren als die
bisher @blichen fir das Reinigen von Lokomotiv- und Wagen-
Teilen empfunden, Die auszubessernden Lokomotiven und Wagen
sind so stark verschmutzt, dals die einzelnen Teile vor der
Ausbesserung griandlich gereinigt werden missen. So lange
diese Reinigung durch Arbeiter von Hand mit Kratzen und
Schaben vorgenommen wurde, erforderte sie crhebliche Zeit.
Beim Reinigen von Drehigestellen der Personenwagen kam wegen
ihrer starken Beschmutzung mit Kot aus den Aborten eine
‘Gefihirdung der Gesundheit der Arbeiter hinzu.

Da die Anzahl der den Werkstiitten zugefithrten Fahrzeuge
dauernd wiichst, so macht sich auch schon der kleinste Zeit-
gewinn durch Erhohung der Leistung im ganzen vorteilhaft
geltend. Deshalb haben die meisten Werkstiitten das alte Ver-
fahren der Reinigung verlassen und besondere Anlagen vorge-
sehen, in denen die Falrzeugteile mit geeigneter Lauge abge-
kocht werden. Diese Anlagen sind den verschiedenen ortlichen
Verhiltnissen und verfiigbaren Geldmitteln entsprechend sehr
verschiedenartig ausgefithrt und hiufig nur ein unzureichender
Notbehelf. Altere Anlagen bestehen manchmal nur aus einem
alten Tenderwasserkasten im Freien, der mit einem untergelegten
Holzkohlenfeuer oder dem Dampfe einer Lokomotive geheizt wird.
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Solche unvollkommenen und teueren Verfahren sucht man
neuerdings durch besser ausgestaltete Abkochanlagen, nament-
lich in neuen Werkstiatten, zu beseitigen, die nicht mehr als
nebensiichlich oder gar entbehrlich betrachtet, sondern gleich
bei den Entwiirfen beriicksichtigt werden. Sie werden in ge-
schlossenen Gebauden untergebracht und an die Iauptkessel-
anlage angeschlossen.

Die Fachzcitschriften geben bisher wenig Auskunft iber
solche Anlagen, die in Beschreibungen neuer Eisenbahnwerk-
statten meist nur kurz berihrt sind; Art und ISrfahrangen
neuerer Anlagen sollen daher hier zusammenfassend erirtert
werden.

Der Umfang und die Anordnung einer Abkochanlage richtet
sich nach der Grolse und Art der Werkstitte, doch sollten vor
allem die folgenden Forderungen erfiillt werden.

1. Die Grofse der Behilter mufs den abzukochenden Teilen
entsprechen, cs muls mindestens ein Behilter fir die grofsten
vorkommenden Teile vorhanden scin, bei Wagenwerkstatten fhr
drei- oder zweiachsige Drehgestelle. bei Lokomotivwerkstitten
far ein oder gleichzeitig mehrerc Drehgestelle.

2. Die Arbeiter sollen nicht durch Dampfschwaden belistigt
werden. Zu diesem Zwecke sind die Kochbottiche mit geniigend
dicht schliefsenden Deckeln und notigen Falles mit Dunstabzng-
rohren zu verschen.

3, Die Bedienung soll einfach sein, die Deckel auch der
grofsten Bottiche miissen von einem Manne gehandhabt werden
konuen.

4. Das Ankochen soll schnell erfolgen, Bei

der Koch-

unterhaltung soll der Dampfverbrauch gering sein, aber doch |
geniigende Wallung der Lauge erzielt werden, um durch Spil- |

wirkung die Reinigung zu unterstiitzen und zu beschleunigen.
5. Zum Auffangen und Ableiten des Spritzwassers beim
Abspritzen der gercinigten Teile sind geeignete Vorkehrungen
zu treffen.
6. Olhaltige Teile sollen vor dem Abkochen tunlich von
Ol befreit werden, um die Kochlauge nicht vorzeitig zu ver-
derben und das Ol wieder verwendbar zu machen.

7. Unter Umstanden ist fir Entfettung und Klarung der

verbrauchten Lauge vor deren Ablassen in den Hauptkanal zu
sorgen.

8. Zur Beforderung der schweren Maschinenteile innerhalb
des Abkochraumes sind geeignete Hebezeuge, Hiangebahnen oder
Laufkrine vorzuschen,

Nach diesen Gesichtspunkten hat die Hannoversche Maschinen-
bau-Aktiengesellschaft, vormals G. Egestorff, Hanomag, in
Hannover-Linden eine Anzahbl vollstandiger Abkochanlagen ent-
worfen und ausgefithrt, die spiiter beschrieben werden. Zunichst
seien die einzelnen Behilter nach Bauart und Wirkungsweise
erlautert. Die Mehrzahl der Ausfilhrungen, besonders einzelne
Teile sind gesetzlich geschiitzt.

Die grofsten Kochbottiche zur Aufnahme eines dreiachsigen
Wagendrehgestelles erfordern 5,4 >< 2,8 = 15 qm Grundfliche
und mehr als 1t Deckelgewicht. Die hiufig angewendete
Ausfithrung mit teilweise gegengewogenem Klappdeckel ist nicht
sehr zweckmiilsig, da sich der Deckel durch das Anziehen der
Hubseile bei den grolsen Abmessungen verzieht und nicht mehr

dicht schliefst. Auch werden die Hebezeuge beim Offnen des
Deckels in ihrer Bewegungsfreiheit beeintriichtigt, und der ge-
offnete Deckel verdunkelt hiufig einige Fenster. Daher sind
Rolldeckel auf etwa 12° geneigter Bahn mit Winde gewahit.
Wenige Millimeter zwischen Deckel und DBottichrand geniigen
fiar fast reibungslose Bewegung. Dieser Spalt wiirde aber bei
den grolsten Bottichen schon etwa 1100 ycem, also den Quer-
schnitt. eines 375 mm weiten Rohres bieten und den Schwqdep
herauslassen: deshalb fallen die Rollen am Knde der Bahn
in Vertiefungen und fithren so den Schlufs herbei (Abb. 4 und
5, Taf. 32).

Die Rollbahn ist aus einem J_l-Eisen gebildet, dessen Steg
nur zur Hilfte als Laufflache jeder Rolle dient. Die Rollen
einer Bottichseite sind der Breite des |_|-Eisens nach g?gqn
einander versetzt, die Vertiefungen nehmen auch nur die halbe
Breite ein, also kann die hintere Rolle beim Aufziehen| des
Deckels nicht in die Aussparung fiir die vordere fallen.

Der Deckel findet gedftnet zwischen Bottich und (iebdude-
wand Platz; um die Breite klein zu halten wird er zweckméilsig
ein- oder zweimal geteilt und die Teile werden heim Offnen
iiber einander geschoben, wobei der obere den untern durch
Anschlag mitnimmt (Abb. 1 und 2, Taf. 32). Abb. 1 b%s 8,
Taf. 32 zcigen auch die Inneneinrichtung des Kochbotticls.
Der grofse Bottich der Hauptwerkstitte Niederjeutz ist in
Textabb. 1 geschlossen, in Textabb. 2 offen dargestellt, Text-

Abb, 1.

abb. 3 eines Bottichs der rumanischen Hauptwerkstatte Bukarest
zeigt die. Hubwinde und Antriebswelle der Seiltrommeln.
Dastinsatzgut wird von einer Anzahl krviftiger Trager
aufgenommen, die die darunter liegende Heizschlange vor Be-
schiidigungen bewahrt. Triger und Schlange kénnen zur Rei-
nigung des Bottiches mit dem Krane herausgehoben werden.
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Die Reinigung wird dadurch erleichtert, dafs der Schlamm
auf dem geneigten Boden nach einem Sacke rutscht, aus dem
er nach Bedarf ausgekratzt, oder durch einen Ablafshahn einer
Senkgrube oder dem Hauptkanale zugefithrt wiril.

Abb. 3.

TS )

Die wagerechte Anordnung der Heizschlange ist der der
ilteren Ausfuhrungen, bei denen sie sich an den Wandungen
entlang windet, vorzuziehen. da so die Heiztliche gleichmilsig
iber den ganzen Grundrils verteilt wird. Die iberall
steigenden Dampfblasen miissen viele Teile des Kinsatzes streifen,
wodurch das Ablosen der aufgeweichten Schimutzteilchen unter-
Die Heizrohre fallen von der Mitte nach aufsen,

auf-

stitzt. wird.
damit dasNiederschlagwasser nach einem gemeinsamen Ablaufrohr
fliefst. Aulser der Heizschlange erhalten die grofsen Kochbottiche
noch zwei fast gerduschlos arbeitende Kinspritzdisen fir Dampf
zum Ankochen und zur Bewegung der Lauge, die so die nitige
‘Wirme rascher aufnimmt, als beim Kochen mit der Heizschlange.
Zum Erhalten des Kochens ist bedeutend weniger Wiirme notig
als zum Ankochen, wie unten nachgewiesen wird, und diese
kann von der Schlange allein abgegeben werden. . Ein be-
sonderer Vorteil liegt in der Moglichkeit der getrennten oder
vereinten Wirkung beider Heizungen.

Die Ansicht, es sei vorteilhaft, den Ditsendampf mit erhel-
lichem Uberdrucke eintreten zu lassen, ist irrig. Zwar wird
dabei die Lange in heftige Wallung gebracht, aber der Dampf
geht zum grolsen 'I'cile durch die Lauge, ohne seine Wiirme
abgegeben zu haben, Dampfverbrauch und Schwaden wachsen
betriichtlich.  Auch wird im Kochbottiche ein Uberdruck erzeugt,
der die Deckel liften und die Dichtung aufheben kann. Man
soll mit niedrig gespanntem Kinspritzdampfe arbeiten, der tun-
lich seinen ganzen Wiirmeinhalt an die Lauge abgeben kann,
2 bis 3 at Spannung des Einspritzdampfes geniigt, um starkste
Wallung der Lauge hervorzurufen, meist muls sogar noch mit
dem Absperrventile gedrosselt werden, um zu starke Bewegung
und Herausspritzen zu vermeiden, Da sich "der Dampf bhei
Abgabe sciner Wiirme an die Lauge niederschligt, diese also
allmillig verdiannt, soll man tunlich wenig Einspritzdampf geben ;
ganz kann man jedoch wegen Beforderung des Ankochens und
Um diese Zwecke mit
geringer Dampfgabe vu erreichen, sind die Einspritzdisen der
Kochbottiche an zwei einander gegeniiberliegenden l.angseiten
gleichgerichtet angeordnet (Abb. 3, Taf. 32); die so entstehende

der Spillung nicht darauf verzichten.

Kreishewegung der ILauge gibt zusammen mit den von der
Heizschlange aufsteigenden Dampfblasen geniigende Spiilwirkung.
Namentlich bei den hauptsichlich mit einer Staubkruste be-
deckten Drehgestellen der Wagen geniigt der Zusatz von Ein-
spritzdampf, wenn eben die Kreishewegung erreicht wird. Bei
der zihern, dlhaltigen: Schmutzkruste der Drehgestelle der
Lokomotiven ist kriftigere Durchspilung mit Kinspritzdampf
zu empfehlen,

Zur Verhiitung von Schwadenbildung und Dampfverschwen-
dung wird der Kochvorgang folgendermafsen geleitet. Zuniichst
wird die Lauge bei geschlossenem Bottiche durch die Einspritz-
heizung zum Sieden gebracht, was je nach der Anfangswirme
und dem Dampfdrucke fur einen grofsen Kochbottich ecine bis
zwei Stuniden dauert. Dann wird die Einspritzleitung ahgestellt.
und die Heizschlange, die auch schon vorher mitarbeiten konnte,
tritt allein in Titigkeit. Da dieses Verfaliren nur wenig Schwaden
gibt, wie die Textabb. 11 und 12 erkennen lassen, konnen die
Deckel jetzt zum Einbringen des Einsatzes geoffnet werden.
Ist der Deckel wieder geschlossen, so stellt man die Eiuspritz-
heizung wicder an. bis die durch das Einsatzgut herabgezogene
Witrme wieder den Siedepunkt ecrreicht hat. Die Schlangen-
heizung kann dabei in Titigkeit bleiben; sie ithernimmt die
weitere Wiirmezufuhr jetzt allein, bis die Schimutzkruste gut
durchweicht ist. Dann erst wird die Einspritzleitung je nach
der Art des Einsatzes mehr oder weniger geiffnet, und das
Kochen unter mehrmaligem kriftigen Durchspiilen zu Ende
gefiahrt. Die Deckel sollen stets nur nach Abstellen der Ein-
spritzdiisen gedftnet werden.

Auch die Zusammensetzung der Lauge hat Einfluls auf
den Schwaden und die Kochzeit, da stirkere l.auge weniger
Zusatz von Einspritzdampf und kiirzere Reinigungsdauer erfordert
als schwiichere: hierauf wird spiter noch eingegangen.

Fir Teile von Lokomotiven und Wagen, wie Achslager,
Federn, Dampfschieber, Kesselausristung und Beschlige aller
Art konnen kleinere Bottiche verwendet werden. Deren Lin-
richtung ist wesentlich die der grolsen, doch erhalten sie bei
geringerer Laugenmenge nur eine Binspritzdise. Die Deckel-
anordnung ist bei diesen Bottichen eine andere. Da der Deckel
eines Behiilters von 1,7 >< 1,1 m lichter Weite nur etwa 100 kg
wiegt, so kann er mit ecinem Hehel und Giegengewicht gehoben
werden. dessen Moment etwa die Hilfte des Momentes des
Deckelgewichtes hetriigt, so dals die Bedienung die geringste
Kraft von etwa 10 his 12 kg, und zwar in der ersten llilfte
der Bewegung bis zur Hochststellung driickend, in der zweiten
zuriickhaltend hat. DBei abgekuppeltem Deckel
und Umlegen des leeren llchels von einem Bottiche zum andern
sind die Krifte wieder gleich, aber umgekehrt, in der ersten
Halfte der Hebelbewegung zuriickhaltend, in der zweiten drickend.
Diese DBehilter werden meist zu zweien angeordnet, so dafs
jeder tote Ranm fiir die Deckelablage fortfillt, da der Deckel
eines Bottiches auf den des benachbarten gelegt wird. Beide
Bottiche einer Gruppe werden durch ein gemeinsames Ilebel-
werk bedient, das nach Belieben mit dem einen oder andern
Deckel durch eine Handstange gekuppelt werden kann, Abb. 1
bis 4, Taf. 33 zeigen die Bottiche der Hauptwerkstiitte Nieder-
jeutz, Textabb, 4 den geschlossenen, Textabb. 5 den gehobenen

aufzuwenden
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Deckel, Die Handstange liegt in den Augen der Hebel, an
ihr hingt der Deckel (Abb. 6, Taf. 32); sie wird so in der

Deckelise und im Hebelauge festgeklemmt und ist nicht ohne

Abb. 4.

Weiterés herauszuziehen; dazu wird der ebel in Schlufsstellung
durch eine Klinke festgehalten (Textabb. 4 und 5), so dals die
Stange in beiden Lichern Spiel erhilt (Abb, 7, Taf. 382). Da
der verhiltnismifsig leichte Deckel nicht sicher festliegt. sind
drei Verschlulsschrauben vorgesehen. Der Schlammsack der
kleinen Bottiche ist der Kosten wegen nicht rechteckig, sondern
abgerundet ausgebildet, so dals die Stirnwinde und der Boden
mit Schlammsack aus einem Bleche hergestellt werden konnen.

Alle Bottiche erhalten Anschlufsflansche fir die Laugen-
leitung und neuerdings auch fir Uberlaufrohre, die die
itberkochende lauge in das Laugenablalsrohr fithren,

Ein Olsammeler macht sich in grifseren Anlagen stets
bezahlt, namentlich wegen des starken, die Lauge verderbenden
Olgehaltes Bislang werden die viel Ol
bringenden Teile meist auf einen Rost iiber einer Sammelpfanne
fir das abtropfende Ol gestellt. doch ist der Erfolg bei der
Dicktlissigkeit. des Oles gering, namentlich wenn sich der
Vorgang im Freien abspiclt, wo das gewonnene Ol durch
Wasser und Schmutz verunreinigt wird, (ieschlossene Sammel-
kiisten mit. seitlich
deutend mehr Ol,

der Achslager.

untergebrachter Heizschlange liefern be-

Ein Sieb auf dem geneigten Boden - hilt

o4

hier dic grobsten Schmutzteile zuriick, wenn das 01 durch
den Ablalshahn abgezapft wird (Abb, 8 und 9, Taf. 32).
Friher wurde dieses Ol als Zusatz zu Bohril verwendet, jetst
hat das Seifenwasser diesen Zweck aufgehoben, und weitere
Reinigung des Oles in einer Schleuder ist nitig, um es wieder

| als Schmiersl verwenden zu konnen.

Die Abspritzbottiche (Textabb. 6) sind offene Be-

Abb. 6. |

halter zum Auffangen des Wassers beim kalten oder warmen
Abspritzen der abgekochten Teile zur Beseitigung der letzten
lose haftenden Schmutzteile.

Als Lauge dient eine Losung von kohlensauerm Natrium,
Na, COy, Sodalauge, oder von Verbindungen des Natron oder
Kali mit Wasserstoff, NaOH, Atznatron-, oder KOH, Kali-
Lauge. Die beiden letzten haben stirker itzende \\ﬁrkung
als die erste, konnen daher schwiicher angesetzt sein, Im
Allgemeinen wird die Sodalauge vorgezogen, die aber kriftig
anzusetzen ist.  Die Abhingigkeit der Kochzeit von der
Stirke der Lauge gibt Zusammenstellung 1 fir die Zeit der
Reinigung eines Wagendrehgestelles an.

Zusammenstellung I,

I
Werkstiitte | Laugemischung Gd]'l]t‘ Kn(,l‘Jzent
| kgjebm, inuten
Leinhausen . ” 1000 kg Soda auf 17 chm Wasser | 59 45
Niederjentz . \ Soda.................. 20 120
Salbke . . . .| 250kg Atznatronauf15chmWasser | 16,6 120
Sebaldshriick  Atznatron . .. ........... 2 g‘j;h\;é'ft?ﬁc
: noch nicht
il verwendet.

Bei Verwendung von Soda wihle man entwiisserte, da
die billigere kristallformige wegen des hohen Gehaltes an
Kristallwasser zu schwache Losungen gibt oder in solcher
Menge zugesetzt werden mufs, dals keine Ersparnis dabei
herauskommt.,

Da man den in den Kochbottichen abgesetzten Schlamm
regelmafsig ablassen und die Behilter griindlich reinigen muls,
so ist es wichtig zu wissen, ob die Lauge in der Zwischenzeit

ausgenutzt und far weitere Kochzwecke unbrauchbhar geworden

ist: sie kann dann mit dem Schlamme fortgeleitet werden.
Ist sie noch geniigend wirksam, so wird man sie in besondere
Behilter leiten und demniichst wieder verwenden.

Folgender Vergleich zeigt, dafs die Einrichtung fir diese
Wiederverwendung bei starker Sodalisung vorteilhaft ist. In
Leinhausen wird in dem grofsen Kochbottiche beim Abkochen
zweiachsiger Wagendrehgestelle in zwei Wochen soviel Schlamm
abgesetzt, dals die Ifeizschlange davon berihrt und die
Reinigung des Bottiches unerlifslich wird, withrend die Sodalauge
von 50 bis 60 kg/cbm bis 2u vier Wochen linger brauchbar
bleibt. Lifst man die Lauge jedesmal abflielsen, so kosten
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far eine Bottichfilllung alle zwei Wochen
1000 kg entwasserte Soda . . . . . . 100,—.#
17 cbm Wasser, zu 0,20 #fcbm . . . 3,40 »

Zusammen 103,40 .,
oder jahrlich (52:2) >< 103,40 = 2690 «/; bei Ausnutzung
der Lauge durch fiinf Wochen sind die Jahreskosten nur
(2 : 5) >< 2690 = 1080 4, die jilnrliche Ersparnis betragt
rund 1600 4. Die Anlage fiar Rickgewinnung kostet far

1 Behalter von 17 ¢cbm aus Eisen oder Beton 1000 .4

1 Pumpe mit elektrischem Antriebc . . . . 500 »
Rohrleitung e e e e e e 100 » ‘
Aufstellung . . . . . . . . . . . . 100 » ‘

. Zusammen 1700 4.

Die sehr geringen Detriebskosten kounen unberiicksichtigt
bleiben. Dei Verwendung einer Dampfpumpe, wie in Bukarest
(Taf. 34) statt einer Schleuderpumpe mit elektrischem Antriebe
sind die Beschatfungskosten um 100 bis 150 .# geringer. Da
bei jeder Bottichreinigung etwas Lauge verloren geht und
ersetzt werden muls, zeigt dieser Vergleich, dals die Anlage
fiir Rickgewinnung in lingstens 18 Monaten an Betriebskosten
erspart wird.

Weitere Kinzelheiten, besonders der Olreinigung, Klarung
und Wiederverwendung der Lauge werden bei Besprechung
der einzelnen Abkochanlagen mitgeteilt.

1I. Abkochanlage Niederjeutz.

(Abb. 1 bis 9, Taf. 33 und Textabh, 1, 2 und 4 bis 10).

Eine der ersten grofsen Abkochanlagen hat die General-
direktion der Eisenbahnen in Elsals-Lothringen fiir ihre Haupt-
werkstatte fiir .okomotiven und Wagen in Niederjeutz beschafft.
Die Anlage ist in der Hauptsache in einem Raum von 15,5>< 12,4 m
untergebracht, dem die schweren Drehgestelle auf einem Regel-
spurgleise, die leichteren Einzeltcile auf einem Schmalspurgleise
zugefithrt werden. Die Anlage umfalst

1 grofsen Kochbottich mit Rolldeckeln, 5,4 >< 2,8 m licht,

fur ein dreiachsiges Wagendrehgestell (Textabb. 9),

1 mittlern Kochbottich mit Rolldeckeln, 3,7 >< 2,98 m licht,
fiir zwei Lokomotivdrehgestelle,
2 kleine Kochbottiche mit Wippdeckeln, je 1,7 >< 1,1 m licht,

fir Einzelteile (Textabb. 10),

1 grofsen Abspritzbottich, 5,4 >< 2,8 m licht,
1 Olsammeler, 1,2 >< 0,8 m licht,
verschiedene Nebenvorrichtungen.

Alle Bottiche zeigen die Bauart der «Hanomag». Die
Textabb. 7 und 8 stellen die Anlage im Betriebe dar, Abb. 1
bis 9, Taf. 33 die Anordnung im Ganzen. Die Kochbottiche
sind mit Dunstrohren versehen, die hei den kleinen Bottichen
zum Dache, bei den beiden grélseren Bottichen mit schwacher
Neigung durch die Wand hinausgefiithrt sind.

Die Zuleitung des Heizdampfes geschieht von einem be-
sondern Dampfverteiler (Abb. 5, Taf. 33) in dem Raume fir
Ausbesserung der Achslager neben der Abkochanlage. Die rechte
Seite des zweiteiligen Dampfverteilers ist an die Hauptwinter-
leitung angeschlossen, ein weiterer Anschlufs fiir eine hesondere
Sommerleitung ist vorgesehen. Der Uberdruck betriigt 10 at, der
der rechten Verteilerhiilfte etwa 8at. Durch einen Druckminderer
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geht der Dampf mit 2 bis 2,5 at in dic linke Halfte und von
hier in die Abkochanlage. Um zu schnellem Anheizen auch
hochgespannten Dampf in die Abkocherei leiten zu konnen, ist
eine unmittelbare Verbindung zwischen der Hochdruckseite des
Dampfverteilers und der Abkochleitung hergestellt, und Leitungen
nebst Ausriistung sind fiir 8 at Betriebsdruck hemessen. Withrend
dic Dampfleitung im Raume fiir Ausbesserung der Achslager
iber Flur liegt, sinkt sie im Abkochraume in einen Kanal,
in dem auch die Rohre fiir Schilamm, Lauge und Niederschlag-
wasser untergebracht sind.  Alle Rohre sind mit Schellen an
[C-Trigern aufgehingt, die gleichzeitig zur Unterstitzung der
Abdeckplatten des IKanales dienen (Abb. 6 und 7, Taf, 33).

Far die Klirung und Wiedergewinnung der Lauge sind
besondere Vorkehrungen getroffen.  Alle Kochbottiche und der
Abspritzbottich haben an der tiefsten Stelle ein Bodenventil
(Abb, 8, Taf. 33), das mit cinem Kettenzuge geoftnet werden
kann und Schlamm und Lauge durch Rohrleitungen und Senk-
schichte cinem Klarbrumnen zulaufen lalst,  Wihrend dic
Bottiche gereinigt werden, setzt sich der Schlamm im Klir-
brunnen ab, und die geklirte Lauge wird durch eine Schleuder-
pumpe den Bottichen wieder zugefiihrt. Die Pumpe ist mit einer
Triebmaschine von 0,75 PS fiir Drehstrom von 180 Volt und
50 Schwingungen in der Sckunde unmittelbar gekuppelt und
leistet bei 1420 Umdrehungen 120 1/Min, so dals das Fillen
des grolsen Kochbottiches etwa 150 Minuten dauert. Die Saug-
und Druck-Stutzen sind 40 mm weit. Der in der Klargrube
abgesetzte Schlamm wird mit ciner Handpumpe in eine Schlacken-
filtergrube gefordert. Diese Pumpe ist mit Riicksicht auf die
zihe Fordermasse mit eisernen Kugelventilen versehen, und
leistet bei zweiminniger Bedienung 6 c¢bm St reinen Wassers:
die geforderte Schlammwassermenge ist entsprechend geringer.
Dic Klaranlage ist in Abb. 1, 4 und 9, Taf. 33 dargestellt.

Die Abkochanlage wird von einem Laufkrane fir 6 t be-
dient., Die Hubmaschine ist fir Drehstrom von 180 Volt und
50 Schwingungen in der Sekunde cingerichtet und vollstindig
gekapselt. Die Hubgeschwindigkeit betrigt 4.5 m/Min Katzen-
und Kranfahrwerk werden von Hand betrieben,

Eine idhnliche, kleinere Abkochanlage ist fir die Eisen-
bahnwerkstatte Montigny der Reichseisenbahnen in Bau.

11, Abkochanlage Salbke.
(Abh. 7 bis 11 Taf 34 und Textabb. Il und 12).
Die Abkochanlage in der Hauptwerkstiatte Salbke . der
Direktion Magdeburg ist an die vorhandene Badeanstalt an-
gelehnt, ihre Malsc von 9,87 >< 7,4 m sind durch das benutzte
Gleisteld bedingt: sic dient nur zum Abkochen von Wagenteilen
und umfalst
1 grolsen Kochbottich mit Rolldeckeln, 4,7>< 2,8 m, fir ein
zweiachsiges Wagendrehgestell englischer Bauart,

2 kleine Kochbottiche mit Wippdeckeln, je 1,7 >< 1,1 m, fir
Kinzelteile,

1 Abspritzbottich, 1,8 >< 1.2 m, zum Abspritzen der Einzelteile
aus den kleinen Bottichen,

1 Olsammeler, 1,7 >< 1,1 m.
Die Drehgestelle werden im Krane hangend abgespritat,

da nicht geniigend Raum zur Aufstellung eines ausreichenden

Abspritzbottiches vorhanden ist. Wegen Gestalt der Geh%inde-
flache wurde fir den Deckel des grolsen Bottiches Lingsbewegung,
daher Dreiteilung nétig (Textabb. 11). Zweckmilsig ist die

Abb, 11,

Wahl gleicher Grifse far die kleinen Kochbottiche, den 01-
sammeler und den Abspritzbottich. Die Einzelteile, namentlich
die Achslager von Wagen, werden in den Ausbauwerkstitten in
passende FEinsatzkdrbe gestapelt, die teils auf Regelspur-, teils
Schmalspur-Wagen in die Abkocherei gelangen. Hier werden
die Kinsatzkorbe mit dem Krane der Reibe nach in die ver-
schiedcnen Behilter gesetzt, danun gehen sie auf demselben
Wege zur Werkstatte zuriick: alle besonderen Ilandhabungen
sind also erspart.

Fir die Reinigung und Wiedergewinnung der Lauge ist
auch hier eine besondere Kliranlage aulserhalb der Abkocherei
vorgesehen, jedoch sind hier zwei getrennte Klirvorginge ins
Auge gefalst, nimlich fiir die Fille. dals die Lauge verbraucht ist,
und nach Abgabe des Fettes abgelassen, und dals sie nur wihrend
des Reinigens der Kochbottiche aufbewabrt werden soll. Ver-
brauchte Lauge wird mit dem Schlamme in eine unterirdische
Klargrube geleitet, die durch Querrippen in mehrere ftache
Kammern geteilt ist. Hier lagert sich der Schlamm ab, wihrend
dic Lauge bis zur letzten Kammer weiter tliclst. Der Boden
wird von ecinem Loschefiiter gebildet, an den die-in den Kanal
abtlielsende Lauge ihr Fett abgibt. Noch brauchbare Lauge
wird durch eine Schleuderpumpe in einen zweiten Behilter ge-
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leitet, in dem sie bis nach Reinigung der Kochbottiche bleibt. ' des Zahndruckes dienen zwei neben einander

Auf dem Druckstutzen der Pumpe ist ein Vierweghahn ange-
bracht (Abb. 10 und 11, Taf. 34), der durch Umschalten die
Druck- und Saug-Leitung vertauscht, so dafs eine Pumpe und
Rohrleitung beide Bewegungen besorgen. In die Laugenleitung
sind Zweig- und Absperr-Hihne so eingeschaltet, dafs die Ver-
bindung beliebig mit cinem oder gleichzeitig mehreren Bottichen
hergestellt werden kann. Die Schleuderpumpe fordert etwa
80 1/Min bei 1420 Umldnfen und 8 m Widerstandshiohe. Die
Triebmaschine von 0,6 PS Dauerleistung ist gekapselt und fur
Drehstrom von 220 Volt und 50 Schwingungen gebaut. Der-
selbe Strom wird im Laufkranc fir 3 t Last mit drei Maschinen
verwendet. Dic Hubmaschine von 8,2 PS hebt 6 m/Min bei
950 Umliafen, die Fahrmaschine der Katze und dic des Kranes
vou je 1,8 S fahrven 12 m/Min bei 1420 und 940 Umliufen.

IV, Abkochanlage Sebaldsbriick. (Abb. 1 bis 6, Tafel $4.)
Die Grolse der Behilter fir zweiachsige
Wagendrehgestelle, Lokomotivdrehgestelle und die Einzelteile
einer G-l.okomotive gewithlt, Vorgesehen sind:
1 mittlerer Kochbottich mit Rolldeckeln, 4,5 >< 3,5 m,
zur Aufnahme cines zweiachsigen Wagendrehgestelles
oder dreier Lokomotivdrehgestelle,

ist zunichst

4 kleine Kochbottiche mit Wippdeckeln, je 2,8 >< 1,5 m, |

fiir Kinzelteile.

Das Gebdude von 16,5 >< 12 m bietet Raum fiir einen
weitern grofsen Kochbottich fiir dreiachsige Drehgestelle.
Der mittlere Kochbottich ist mit zwei Rolldeckeln
geriistet, dic kleinen Bottiche haben der Raumersparnis wegen
Wippdeckel crhalten.

aus-

Da die Gegengewichte fir die 350 kg
schweren Deckel unhandlieh geworden wiren, erfolgt die Be-
wegung durch Schnecke und Zahurad (Abb. 5 und 6, Taf. 34),

wobei Gegengewichte von nur je 85 kg geniigen, um die zur -
=3 )

Bedienung notige Kraft am Handrade der Schneckenspindel
auf wenige Kilogramm zu bringen. Diese wird durch eine
Zwischenwelle auf die Mitte der 2,5 m langen Welle iiber-
tragen. um ungleichmilsige Verwindung auszuschlielsen; die
Verwindung der Zwischenwelle ist belanglos. Zur Verminderung

Pierre Emile Martin .

Pierre Emile Martin, der Erfinder des nach ihm
benannten Verfahrens der Stahlerzengung, ist am 23, Mai 1915
in Fourchambault, Frankreich, im 91, Lebensjahre gestorben.
Uber den lebenslauf des Entschlafenen cutnchmen
Schweizerischen Bauzeitung das Folgende:

Martin wurde am 18. August 1824 in Bourges geboren,
sein erstes latent, betreffend die Krzeugung von Stahl durch
Zusammenschmelzen von Roh- und Schmiede-Fisen,
vom Juli 1865. Vielfache, spiter auch von anderer Seite
unternommene Versuche zur Krzeugung grifserer Stahlmengen
scheiterten jedoch stets daran, dals es unmaglich war, den
Stahl im Flammofen auf Schmelzhitze zu erhalten. Erst die
Erfindung der Bauart der Ofen mit Gasfeuerung und Wicder-
gewinnung der Abgaswiarme in Speichern durch Wilhelm

wir der

. von 5 t Tragkraft und 11,6 m Spannweite.

liegende Stirn-
raderpaare.

Fiar den spiatern Anschluls der vorliufig weggelasseuen
Dunstrohre sind Flanschen vorgesehen.

Die Rohrleitungen liegen in Kanilen. die Dampfleitung
und deren Ausriistung sind fir 10 at bemessen. Schlamm und
verbrauchte Lauge werden durch Dbesondere Rohre im Krd-
boden in zwei durch Tonrohre verbundene Senkschichte ab-
geleitet. Da ein besonderer Abspritzbottich fehlt, miissen die
Senkschichte auch das auf dem Boden abfliefsende Spritzwasser

aufnechmen.  An zwei tunlich weit von einander liegenden

- Stellen sind Wasserhilne aufgestellt, die den ganzen Raum

zum Abspritzen der abgekochten Teile, zum Fiillen der Koch-
bottiche bei Ansetzen neucer Lauge, und far Loschzwecke
bestreichen. Die Druckwasserleitung liegt auch unterirdisch.

Neben dem mittlern Kochbottiche ist die Grubenmauerung
cines grofsen Kochbottiches fir dreiachsige Drebgestelle vor-
geschen,

Die Forderung des Reinigungsgutes leistet ein Laufkran
Die Maschine zum
Kranfahren fiir Drehstrom von 500 Volt und 50 Schwingungen
in der Sekunde hat 2,55 'S, n = 935 Umliufe und 30 m/Min
Hochstgeschwindigkeit.  Die erst von Hand, jetzt elektrisch
betriebene Katze lauft auf den unteren Flanschen eines unter
dem Krangeriiste befestigten I-Tragers Nr. 38. Ihre Maschinen
lieben mit 2,7 m{Min, 5 IS und 1270 Umliufen und fahren
mit 58 m/Min, 4 PS und 1270 Umliaufen. Die ganze Werk-
stiitte ist mit einer Hangebahn versehen, dic an zwei Sciten
an die Abkochanlage anschlielst. Kran- und Hinge - Balm
konnen so verbunden werden, dafs die Laufkatzen iibergehen
kénnen. Die Reinigungsgiiter konncu also unmittelbar aus
den Werkstiitten mit der Laufkatze in die Abkocherei befordert
werden.  Aufserdem ist auch die Zufuhr auf einem Regelspur-
gleise moglich.  Gleis und Hingebahn durchschneiden den
ganzen Raum etwa in der Mittelachse zwischen den grofsen
und den kleinen Kochbottichen, wodurch die Bewegung des

Kochgutes besonders ginstig wird, da keine gegenseitige

. Storung der ein- und austahrenden Teile auftritt.

stammt :

(Schluf folgt.)

"Nachr u f

Siemens setzte Martin in deun Stand, nach 1860 bei einem
Ofen fir 1t in Sireuil nach mihsamen Versuchen einen wirk-
lichen Erfolg zu erzielen. Zwei franzosische Stahlwerke nahmen
darauf die Stahlerzeugung nach Martin auf, doch wurden
dessen Patentrcchte bald unter Hinweis auf die 123 Jahre
frither von unternommenen, obwohl erfolglosen
Versuche, auf gleiche Weise wie Martin Stahl im Tiegel zu
erzeugen, streitig gemacht. Da Martin die Mittel zur Durch-
fechtung eines Patentprozesses mnicht besals, zog er sich bald
zurick, ohne die Frichte seiner Arbeit geerntet zu haben.
Eine Ehrengabe der europiischen Kisen- und Stahl-Werke
ermiglichte es Martin, wenigstens in seinen letzten Lebens-
jahren ein sorgenfreies Dasein zu fithren. Kurz vor seinem
Tode wurde  ihm von dem Iron and Steel-Institute die goldene
Bessemer-Denkmiinze verliehen.

Réaumur



Nachdem das im Jahre 1879 von Thomas und Gilchrist
eingefiihrte basische Futter auch auf den Flammofen uber-
tragen wurde, nahm die Stahlerzeugung nach Martin einen
raschen Aufschwung. Von den im Jahre 1913 in der ganzen

|
|

Welt erzeugten 74 Millionen t Stahl wurden 44 Millionen
nach dem Siemens-Martin- und nur 30 Millionen nach

dem Bessemer-Verfahren gewonnen.
—k.

Nachrichten von sonstigen Vereinigungen.
Verein deutscher Maschinen - Ingenieure.

Ausschreibung von Unterstiitzungen fiir Studierende.
Aus der Wichert- Stiftung werden einmalige oder laufende
Beihtilfen an Studierende des Maschinenbaufaches oder der
Elektrotechnik gegeben. Laufende Beihtlfen werden stets nur

far die Dauer eines Jahres mit dem 1. Oktober beginnend bis |

zur 1dhe von 800 .4, zahlbar in Vierteln zu Beginn jedes

Vierteljahres, gewihrt, konnen auch wiederholt an denselben °

Empfanger innerhalb eines vierjihrigen Studiums gewihrt werden,
Aus besonderen Griinden kann der Vorstand der Stiftung die
Entziehung noch nicht gezahlter Betriige aussprechen.
Bewerber, die den Nachweis zu fithren haben, dals sie
Angehorige von Mitgliedern des Verecines sind, konnen sich

unter Beifiigung eines Lebenslaufes nebst Wolinungsangabe und
der Nachweise aber ihre personlichen Verhiltnisse bis zum
15. Juli 1915 schriftlich bei dem Kuratorium in der Geschift-
stelle des Vereines Deutscher Maschinen-Ingenieure, DBerlin
S. W. 68. Lindenstrafse 80, melden.

Von der Allgemeinen Elektrizitits-Gesellschaft, den Siemens-
Schuckert-Werken, den Bergmann-Elektrizitits-Werken und den
Maffei-Schwarzkoptt-Werken ist dem Vercine die Summe von
3000 A/ fir das Jahr 1915 als Zuwendung zur Forderung der
Vereinszwecke, besouders zur Bewilligung von Preisen far tech-

| nische ILeistungen tberwiesen.

Bericht iber die Fortschritte des Fisenbahnwesens,

Oberba u.

Doppelsteg-Schiene.

(Electric Railway Journal, Fehruar 1915, Nr. 9, 8. 427. Mit Abbildungen.) l

Hierzu Zeichnungen Abb. 18 und 19 auf Tafel 34,

Die Stadt-Schunellbahnen von Brooklyn verwenden neuer-
dings in stark befahrenen Gleisbogen statt gewohnlicher Schienen
mit angeschraubter Zwangschiene eine KEinheitschiene nach
Abb. 18 und 19, Taf. 34 aus Manganstahl. Der Schienenkopf
ist mit Spurrille und kraftiger, itberhohter Leitschiene ausgebildet,
Der Steg ist doppelt und sichert mit den breiten Fiilsen gute
Lagerung der Schiene. An den Schienenenden sind die Stege
durch kraftige Augen fir die Bohrungen der Laschenschrauben
verbunden. A. Z.

Stromschiene fiir elektrisch hetriehene Bahnen.
(Electric Railway Journal, Mirz 1915, Nr. 10, S. 469. Mit Abbildungen.)
Hierzu Zeichnungen Abb. 22 bis 25 auf Tafel 34.

Der Wert der neuartigen Ausfithrung liegt darin, dals die

die stromfiihrende Schiene tragenden Bicke neben dem Gleise

lose auf besondere, mit den Schwellen verbundene Sockel gesetzt
werden.  Storende Beanspruchungen der Stromschiene, die
sonst bei Senkungen der diese Stiitzbocke tragenden Schwellen
unter dem Gewichte des Zuges entstehen, werden damit ver-
mieden. Auf der geraden Fulsplatte des Sockels erhebt sich nach
Abb. 22 und 23, Taf. 34 ein kurzes, walzenformiges Stiick it
kegeligem Fulse. Dariber ist der Kuls des Tragebockes ge-
stiilpt, und nach einer Drehung um 90° durch den Querriegel Q
zwischen den Stiben S gesichert.
Bocke werden in die Schwellen Richtniigel eingeschlagen, auf
denen der Untersatz mit der Bohrung C festgelegt wird. Nach-
dem die Oberteile aufgesetzt sind, wird der Sockel um 90°
gedreht und mit der Schwelle verschraubt. Zwischen dem
Halterkopfe und der Stromschiene werden zwei stromdichtende
Klemmstiicke aus Porzellan eingebracht, die durch Flacheisen-
biigel zusammengehalten werden. Ahnliche Zwischenstiicke und
Biigel dienen nach Abb. 24, Taf. 34 auch als Halter fir die
kastenformige Schutzumkleidung aus Holz. Die Bauart ist billig,
unfallsicher und kann rasch und genau verlegt werden, A. Z.

Zum genauen Verlegen der

| Schienenstifse.*) |

Dr..Jng. J. H. A, Haarman, Oberingenicur der hollindischen
Staatseisenbahnen auf Java.

In Abb. 1 bis 10, Taf. 4 soll aberall ¢, statt C, ferner
in Abb. 1, Taf, 4 bei der mit P, bezeichneten Linie p, statt
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P,, in Abb. 2, Taf. 4 bei der untern der beiden mit p, bezeich-
neten Linien p, statt p, stehen. Zeichnung Abb. 6, Taf. 4
soll nach Angabe des Verfassers durch die Zeichnung Textabb. 1
ersetzt werden. B —s.

Schicnenstiil‘s; und Schwellenteilung,
(Engineering News 1914, 11, Bd, 72, Heft 25, 17, Dezember, S, 1212,
Mit Abbildungen.)
Hierzu Zeichnungen Abb. 14 bis 16 auf Tafel 33.

Die Pittsburg- und Eriesec-Bahn verlegt seit drei Jahren

*) Organ 1915, 8. 14, ‘
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bei Gleisumbauten neue Schicnen mit gleichformiger Schwellen-
teilung ohne Riicksicht auf Lage oder Abstand der Schwellen
an den Stolsen. Der Stols, Abb. 14 bis 16, Taf. 33 hat Laschen
aus hochgekobltem, in Ol gehiirtetem Stahle mit einem grofsen
Teile des Metalles im Obergurte. Die Bolzenlocher der Laschen
sind heils gestanzt. ’

Die Illinois- Zentralbahn hat 1914 eine schwere, hoch-
gekohlte Winkellasche fiir 42,2 und 44,6 kg'm schwere Schienen

angenomnien. Die Lasche ist nicht far Schienennigel aus-
geklinkt oder gestanzt, da die Schiene durch Anker gegen
Wandern gehalten werden soll. Beim Verlegen neuer Schienen
wird nicht auf die Schwellenteilung geachtet, Umteilung soll
nur geschehen, wenn das Gleis nach Richtung und Hohenlage
verindert wird. Ebenso wird auf der Lehigh-Tal-Bahn ver-
fahren. :

B—s.

Bahnhofe und de

Kreuzung von Wightman mit auswechselharen Stiitzen

der Spurkriinze,
(J. Parkin, Electric Railway Journal 1914, 11, Bd. 44, Heft 26,
26. Dezember, S.1394. Mit Abbildungen.)
Hierzu Zeichnungen Abb. 10 bis 18 auf Tafel 33.

Die Seattle-, Renton- und Sid-Bahn hat eine von M. J.
Wightman entworfene Kreuzung mit auswechselbaren Stiitzen
fur die Spurkriinze, Abb. 10 bis 13, Taf. 33 als Regelbauart

Maschinen
1B-Verschiebelokomotive mit Verbrennungstriebmaschine.
(Railway Age Gazette, Januar 1915, Nr. 3, S. 101. Mit Abbildungen.)
Hierzu Zeichnungen Abb. 20 und 21 auf Tafel 34.

Die Mc¢ Keen Tricbwagen-Bauanstalt in Omaha hat
neuerdings fiir eine amerikanische Bahn eine 1 B-Lokomotive
mit Antrieb durch eine Gasolin-Verbrennungsmaschine fiir Giiter-
und Verschiebe-Dienst nach Abb. 20 und 21, Taf. 34 gebaut.
Die Triebmaschine hat sechs Zilinder von 279 mm Durchmesser
und 381 mm Kolbenhuh und ist quer zum Stahlgufsrahmen
der Lokomotive angeordnet, den sie mit ihrem kriftigen Dette
aussteift. Das Schutzhaus iber der Maschine und dem Fihrer-
stande ist ganz aus Stahl hergestellt, Auf dem Dache erhebt
sich der grofse Rohrenkithler, der besonders sorgfiltige Kithlung
Zilinder und Ventile ermiglicht. Zum Umsteuern und
Bremsen der Maschine dient Prefsluft, die in einer von der
Maschinenwelle angetriebenen Zwillingspumpe erzeugt wird:
zur Aushiilfe dient eine Handpumpe.

der

Schwungrad und Getriehe
Die Triebachsen sind durch
Stangen gekuppelt, die Gegengewichte sitzen auf den Kurbel-
scheiben. Zum Antriehe der vordern Triebachse von der
‘Triebmaschine dient einc Morse-XKette mit Rutschkuppelung,
die durch Prefsluft geschaltet wird: eine zweite Morse - Kette
mit ausschaltbarem Zwischengetriebe treibt die Laufachse beim
Anfahren zur Ausnutzung des ganzen Gewichtes der I.okomotive.
Bei 25,6 km/St hat dic Lokomotive damit noch 5450 kg
Zugkraft. A Z.

der Maschine sind eingekapselt.

Seiten-Selbstentlader.

Anregungen zur Erhohung der Leistungsfihigkeit der
dentschen Kisenbahnen durch allgemeine Verwendung von Selbst-
entladewagen fiir Seitenentleerung bei der Beforderung von
Massengiitern gab Oberbaurat Scheibner in einem Vortrage
im Vereine deutscher Maschineningenieure*), die in den letzten
Jahren die Eisenbahnverwaltungen und das Grolsgewerbe be-
sonders beziiglich der betriebs- und verkehrstechnischen Malfs-
nahmen und des wirtschaftlichen Ergebnisses stark beschiftigt hat.

Der Vortrag behandelt das Ladegewicht der offenen Giiter-
wagen, die Selbstentlader, die Beschleunigung des Wagen-

7 *) AursI'ilhr]ich in Glasers Annalen.

ren Ausstattung.

angenommen. Die den grofsten Teil der Abnutzung aufnehmen-
den Stiitzen bestehen aus Werkzeugstahl und sind nach 1:40
abgeschrigt. Fir leichtes Befahren der Kreuzung ist auch durch
Abschrigen der Einliufe in die Spurkranzrillen der Kreuzstiicke
gesorgt. Kein Teil der Kreuzung kann locker werden, jedes
Stiick zieht selbsttiitig an. Ausbesserungen einschliefslich des’
Unterkeilens zum Ausgleichen ungleichen Setzens konnen vor-
genommen werden, ohne das Pflaster aufzubrechen. B—s.

umlaufes, die verkehrs- und betriebstechnischen Malsnahmen,
die Malsnahmen fiir die Ubergangszeit und die Ergebnisse der
Anrecgungen.

Ausziglich teilen wir die wesentlichsten Gesichtspunkte
dieser Abschnitte mit.

1. Seit Ende vorigen Jahrhunderts hat die Zunahme des
Anteiles der Massengiiter am ganzen Verkehre der deutschen
Eisenbahnen die beteiligten Verwaltungen veranlalst, gemils
den Wiinschen des Grofsgewerbes offene Giiterwagen von grolserm
Ladegewichte, als 10 t, namlich solche fir 15 und 20t im
deutschen Staatsbahnwagen-Verbande einzufiihren, wodurch eine
wesentliche Ersparnis an Betriebsausgaben eingetreten ist. Die
Be- und Entladung dieser Wagen ist aber immer zeitraubender
und kostspieliger geworden, was man durch Ausnutzung des
Gewichtes der Ladung zur Kirzung der Umlaufzeit und zur
Vermeidung der Handentladung zu bessern sucht.

2. So entstand der Selbstentlader. Als Massengiiter kommen
fir ihn besonders Steinkohle, Braunkohle, Koks, Krze, Kalk,
Steine, Schotter, Kies, Sand, Erde, Schlacken, Getreide, Riiben
und Kartoffeln in Betracht. Diese Selbstentlader kionnen aber
bisher nur als «Sonderwagen» verwendet werden, und miissen
ihrer Bauart wegen leer zurick laufen. So ergeben sich 50°/,
T.eerliaufe, withrend das Verhiltnis der Leerlaufe zu den ganzen
Leistungen der Giiterwagen 1912 etwa 30°/, betrug, also er-
hebliche Betriebsausgaben. Bisher konnte deren Einschrinkung
nirgend erreicht werden, weil es den Eisenbahnverwaltungen
und den Wagenbauanstalten nicht gelang, einen fir die in
Betracht kommenden Verkehre aligemein brauchbaren Selbst-
entlader zu schaften.

Diesen Mangel soll nun der von Malcher, Direktor der
oberschlesischen Eisenbahn-Bedarfs - Aktiengesellschaft in Glei-
witz, erfundene*) Flachboden-Selbstentlader fiir Seitentleerung
heben, der fir jedes zulissige Ladegewicht fir Regel- und
Schmal-Spur gebaut wird.

Der Erfinder hat die Anordnung der Regelwagen des
deutschen Staatsbahn-Wagenverbandes fir 15 und 20 t Lade-
gewicht beibehalten und die Einrichtung zum Selbstentladen
so angegliedert, dafs der Selbstentlader fir dem Verkehr mit
anderen als Massengiitern ebenso geeignet ist. Die den bis-
herigen Selbstentladern durch Hebung des Schwerpunktes und
Verschiebung der Langtriger unter dem Wagenboden nach der
Mitte oder Seite anhaftenden Miingel, die die Einfiigung solcher

% D.R.P. 279823
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Wagen des Staatshahn-Wagenverbandes ausschliefsen, sind ver-
mieden.

Der Vortrag prift dann fir diese 15 und 20 t-Wagen die
Fragen, wic weit die Einfihrung ecines gceigneten Selbst-
entladers fir den allgemeinen Verkehr die Leistungsfahigkeit
der Fisenbahnen erhohen kann, welche Vorteile zu erwarten
sind, und wie sich Verkehr und Betrieh bei Verwendung des
neuen Regelwagens gestalten wiirden,

3. Aus vorliegenden Erfahrungen wird nachgewicsen, dals
1912 die fiirSelbstentlader in Betracht kommenden 261 000 000 t.
Massengiiter etwa 559/, der (fiterbewegung von 474 000000 t
auf den deutschen Eisenbahnen ausmachten. .

Trotz aller Bemithungen, den Wagenumlauf zu heschleunigen,
war es nicht moglich, die Leistung der Wagenachse von 1912
mit 57 km tiglich im Giterverkehre zu erhihen. Der Wagen
lauft danach taglich nur etwa 3 Stunden, 21 Stunden steht eor
in Bahnhofen. Aus dieser geringen Leistung folgt, dals wirk-
samere Mittel zur Beschleunigung des Umlaufes getunden werden
miissen, die nach Ansicht der Beteiligten wesentlich in der
Beschleunigung des Ladegeschiftes aut den Bahnhofen und den
Gleisanschliissen und in der Verminderung der Leerliufe zu
suchen sind.

Die Beschleunigung des Ladegeschiftes lilfst sich nach den
Anregungen des Vortrages durch Einrichtungen zum Lnt- und
Beladen erreichen, die auf den dafir geeigneten Balnhifen zu
errichten sein wiirden. Durch Selbstentlader konnte die Ent-
ladefrist dann auf 6 Stunden eingeschrinkt werden. Far
Werkanschliisse wird schon jetzt beispielsweise von den Reichs-
eisenbahnen bei Stellung von Selbstentladern in Dendelziigen
cine Entladefrist von nur 1 Stunde gewihrt; vorgeschlagen
wurden hierfur 2 Stunden, sodafs durchsehnittlich 5 Stunden
an Entladefrist gewonnen wiirden. Gleiches ergibt sich auch
fir die Beladefrist. Die Rechnung ist hinreichend sicher. da
das Verhiltnis des Massengiiterverkehres der Gleisanschliisse
und des Freiladens auf den Bahnhofen nicht 1:1 sondern 5 : 4
betragt. Die durchschnittliche Wagenachsleistung erhoht sich
durch die auf 48 Stunden zu verteilende Ersparnis von 5 Stunden
auf 104 km taglich, wodurch die bisherige Umlaufzeit der
Selbstentlader von durchschnittlich 3,5 bis 4 Tagen auf etwa
2 Tage zu beschrinken ist. Hieraus folgt ein entsprechender
Minderbedarf an Wagen, der zu weiterer Minderung der Be-
triebsausgaben fihrt. Die Minderung der Leerliufe ist durch
stirkere Heranziehung der Selbstentlader fir andere als Massen-
giter im Riicklaufe zu erzielen.

4, Die IXnt- und Beladung der Selbstentlader auf den
Bahnhofen fithrt zu einer Trennung des Ladegeschifles. Dem-
nach sind auf den in Betracht kommenden Bahnhofen Pfeiler-
gleise fir das Entladen*), Rampen fir das Laden der Massen-
giter und Freiladegleise in jetziger Korm fir die anderen
Giater vorzusehen. Entwirfe zu Pfeilergleisen und Rampen
und zur Aus- und Um-Gestaltung der Freiladeanlagen anf
grofseren Bahnhifen wurden im Vortrage erliiutert.

Die auf den Pfeilergleisen herzurichtenden Bunker ermog-
lichen die Entladung des Massengutes unabhingig vom Abrollen
als Wichtigstes der Neuerung, da ja das Entleeren des Selbst-

*) Organ 1914, S. 24,

Biicherbesp
Die Elekirizitit und ihre Anwendungen. Von Dr. I.. Graetz,
0. 6. Professor an der Universitit Minchen. 17. Auflage.

Stuttgart, J. Kngelhorns Nachfolger, 1914. Preis 0,0 A.
Das selt lange wohlbekannte Buch*) hat sich im Gange -
seiner Kntwickelung mehr und mehr vervollkommnet. Dabei
hat es trotz des Iingehens auf alle Arten der Verwendung
des elcktrischen Stromes fir iratliche. Verkehrs- und allgemein
technische Zwecke doch die Lligenart cines Lehrbuches des dic
Elektrizitit betreffenden Teiles der Physik gewahrt, ist daher |

__*) Organ 1208, S. 140.

© entladers mit Ablauf der sechsstiindigen Einlosefrist erfolgt sein
. soll, sodals der leere Selbstentlader wieder zur Verfigung steht.

Die fiir die Nah-, Durchgangs- und Fern-Giiterziige hieraus
folgenden Ordnungen und die weiteren Malsnahmen des Betriches
wurden eingehend besprochen. )

5. Beziiglich der Malsnahmen fiir dic Ubergangszeit
wird betont, dafs eine so grolsziigige Umwilzung des Bestandes
an offenen Giiterwagen aiicht von leute auf morgen durch-
gefilhrt werden kann, zumal alle in Frage kommenden An-
spriiche zu beriicksichtigen sind.  Die Durchfahrung’ ist nur
abschuittweise maglich, wofiir der Vortragende Vorschliige macht.

6. Die Iirgebnisse der Anuregungen sind fir drei Falle
berechnet.

G. A) Der wirtschaftliche Erfolg wird am grolsten bei
allgemeiner  Linfihrung  der Selbstentlader fiir Massen- und
andere Giter. Die jibrliche Frsparnis am Schlusse des 9. Jahres,
nach Durchfihrung der Malsnahme stellt sich fir dié¢

A, a) Verkehrtreibenden auf 38,2 Milliopen] A
A, b) Eisenbahnverwaltungen auf. . 55,5
93,7 Millionen /.

Die Eisenbahnverwaltungen haben in den 9 Jahren etwa
130 Millionen o jibrlich aufzuwenden. Der ermittelte Betrag
von 55,5 Millionen ./ stellt den jahrlichen Reiniiberschuls fir
die Eisenbahnverwaltungen dar, wobei zu bemerken ist, dals
sie einen einheitlichen, neuen Bestand an offenen Wagen aus
Selbstentladern erhalten, und die LEnt- und Ielade‘mlavbn auf
den Bahnhifen hLergestellt haben.

6. B) Bei Beschrinkung der Selbstentlader auf Massen-
giter, also Verwendung von zweierlei Wagen fiir Massen- und
andere Giiter betriigt die jihrliche Ersparnis far die

B. a) Verkehrtreibenden wie bei 6 A.a) = 38,2 Millionen £
B.b) Eisenbahnverwaltungen . . = 32,3 »
Zusammen . 70,5 Millionen /.
- C) Bei Beschriinkung der Selbstentlader auf dic Inhaber
von (wlelsanschlus:en und die Elsenbﬂhmerwq]tungen‘ als Ver-
frachter betragt die ]dhl‘]l(‘lle Ersparnis fir die '

C. a) Gleisanschlisse . . . . 25 Millionen
C. b) Eisenbahnverwaltungen . . 6 »
Zusammen 31 Millionen /.

Aus der allgemeinen Benutzung der Selbstentlader folgt
fir 261000000 t Massengiiter des Jahres 1912 ein Mm(]el—
bedarf an Arbeitern um etwa 44 000 jihrlich, demnach fallen
auch die gesetzlichen Ausgaben fiur Avbeiterfirsorge fort. Um
44000 vermindert sich die Heranziehung von auslindischen
Arbeitern, was bei dem namentlich in der Landwirtschaft fahl-
baren Mangel an einheimischen Arbeitern von grofser volks-
wirtschaftlicher Bedeutung sein wiirde.

Die far allgemeine Verwendung des Selbstentladers er-
mittelten wirtschaftlichen Irfolge sind so erheblich, dals die
Eisenbahnverwaltungen nicht zogern sollten, diese Anregungen
einer wohlwollenden Priffung zu unterziehen. zumal es sich
dabei auch um Malsnahmen von holter volkswirtschaftlicher
Bedeutung handelt,

Die Wichtigkeit des Vorgefiihrten fand in der
keit der anschliefsenden Besprechung Ausdruck.

Zusammen

L.ebhaftig-

rechunﬂ'en

im Stande, den weitesten Kreisen die auf diesem (ebiete ge-
witnschten und zum vollen Verstindnisse unseres oftentlichen
Lebens nitigen Kenntnisse zu vermitteln. Alle besprochenen
Vorgiinge und Gegenstinde sind durch Strichizeichnungen und
Schaubilder anschanlich verdeutlicht, die fiir die meisten Kreise
unverstindlichen Rechnungen sind vermieden, indem ihre Ir-
gebnisse als Tatsachen hingestellt sind: das Bucll ist demnach
fir jedermann zuginglich und bietet anregende Belehrung in
angenehmm Fassung. Die Ausstattung lilst an Gediegenheit
nichts zu wiinschen ibrig.

IFiir die Schnftlentung‘ ve?utworthch Gehelmer Reglerungsrat Professor a. D. Dr.
el’'s Verlag in Wiesbaden. — Druck von Carl Ritter

.Krei

:3ng. G. Barkhausen in Hannover.
, G.m.b. H. in Wiesbaden.




