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öffnet für ben (Eintritt ber Suft, fo öffnet fid) Ob auto=

matifdj für ben SluStritt ber Suft unb Kb fcßließt bie

93erbinbung $mifd)en It unb b. ®er SBeg, ben bie Suft
bei btefent Vorgänge burcßeilt, ift burd) bie punftierte
Sinie bczeidjnet.

®er $rodenprozeß ift genau ftufenroeife geregelt, fo,
baß baS naffefte SJlaterial ftet§ bie ganje SBärme, alfo
bier oon 5 Heizfammern, bag etmaS trodenere bie oon 4,
bag nod) etroaS trodenere bie oott 3, bag folgenbe bie

oon 2 unb baS faft ganz trodene bie SBärme uon 1

Heijfammer erhält.
Qn obiger Sfijje ift hammer C bie trodenfte. Sie

erhält bie SBarmtrodenluft, roeldje burd) bag SSentit Sb
in bie ^eijfammer b eintritt unb alfo nur einmal er=

lDärmt ift. @lje bie ïrodenluft in bie Sammer I) ein=

tritt, toirb fie nochmals erroärmt, fo baß jeßt jroei
.^eijförper auf baS SJlaterial, bas relatio naffer ift,
einmirfen u. f. ro. Sammer E erhält bie SBärme oon
3 ^eijtantmern, A bie uon 4 unb B, bie gerabe gefüllt
morben ift unb baS naffefte SJlaterial enthält, erhält bie
Sßärme oon 5 |)eijfammern. 2)aS trodene Material
toirb nun h^uuSgenontmen unb burd) naffeS erfeßt.
jyeßt h«t Sammer J) bag trodenfte unb C baS naffefte
SJlaterial.

Um biefelbe ftufenmäßige ïrodentocife aufrecht ju
erhalten, fehltest ber Slrbeiter Sb unb öffnet Sc. SUÎit Sb

fehltest fiel) Ob unb öffnet fid) Rb automatifch unb mit Sc
öffnet fid) Oc unb fd)ließt fict) Rc automatifd). ®ie Suft

Lienen 'ßublitattonen Des S ci)treibet. (SetoerbeoeretnS) Dir. 18

nun fortgefe^t uott faltet Suft, bie fid) ait ben He<Z=

elementen nicht mehr erroärmen faittt, burcf)ftrid)en, ab=

gefühlt xtttb fomit befähigt, gleichmäßig f|eud)tigfeit auf=
junehmen. Sluit öffnet ber Slrbeiter einen Haßu zu einem
in biefer fteijfammer untergebrachten ®ampfzerftäuber,
ber trodenen Seffelbampf burd) feine fßoren in fein
oerteiltem ßuftanbe auSftrömt. liefet nun dou ber Suft
mitgeriffene Sampf, ber unter Seffelbrud fteht unb oott
oerf)ätniSmäßig h^het Temperatur ift, fommt nun plößlicf)
mit ber falten 2ltmofpf)äte in Berührung. Tie Aolge ift,
bag er firf) momentan ju fehr fleinen, äußerft fein oer=
teilten SBafferbläSchen fonbenfiert, bie bag SSeffreben

haben, fid) burch Slbf)äfion§fraft fri)nell irgenbmo
abzufegen. TaS erfte, mag fie auf ihrem SBege treffen,
finb bie ^»eijfchlangen. .^>ier fdjlagen fie fich nicht itieber,
ba benfelben gcrabe fo oiel SBärme gelaffen ift, um bieg

Zu oerhinbern. Ter näcßfte ©egenftanb, ber ihnen in
ben ÜBeg tritt, ift bag SJlaterial fetbft, bag itt feinem
übertrodenen poröfen ffuftanbe jebe ihm gebotene ffeurig
tigfeit begierig auffaugt. Stach bem ißaffieren biefes
SJtaterialS tritt bann bie Suft in bie nächftfolgenbe
Heijfammer ein, mo fie burd) biref'te ©inmirfung beg

unter oollem Tantpfbrud ftehenben ^»eijelementeg toieber

Zur SBafferaufnafjme befähigt toirb.
Qft nun bag fertige fonbitionierte Trodenmaterial

aug biefer Sammer entfernt, fo toirb bag TampfeintritB
oentit ju bem biefer Santmer oorgelagertcti Heizelement
roieber geöffnet, tooburcf) biefeg toieber an bie Tampß

tritt bei Scfeinfunb oerlägt bie 3Jtafcf)ine bei Oc. Sammer
I), bie jetzt bie trodenfte ift, erhält fegt bie SBärme oon
nur 1 Sammer, toährenb Sammer C, bie fegt bie naffefte
ift, bie SBärme non allen 5 H^jîummern erhält.

$n biefer einfachen SGBeife arbeitet ber Slrbeiter ben

ganzen Tag, teert unb füllt bie Satttmern, fd)lief)t bag
Gentil linfS unb öffnet bag SSentil redjtS. Tag ift feine
ganze Slrbeit.

@S ift leicht einzufehen, baf) burd) biefe Schnell*
trodenmethobe bag SJlaterial aufg äußerfte gefcljont mirb
unb anbererfeitg jebe SBänneeinßeit auf bag SSollfommenfte
ausgenutzt mirb. Tie Trodenzeit beträgt 1 P/z ©tunben.
Ter TampfoerbraucE) ift zWa 120—150 kg Steinfohlen
pro 1000 kg trodeneS SJlaterial.

Tie fchon oorher ermähnte Slbfühlung beg Troden*
gutes unb iRüdgabe ber latenten fonbitionierten Çeud)=

tigfeit geht nun folgenbermaßen cor fich:
Qft baS Trodenmaterial nach ber oorher angeführten

S3efd)reibung beg TrodenprozeffeS zum H^uuSnehmen
aug ber trodenften Santmer bereit, fo mirb ber Tampf*
Zutritt zu bem biefer Sammer oorgelagerten Heizelement
abgefteÖt unb biefes bann burd) bie einftrömenbe falte
Suft innerhalb 5 SJtinuten abgefühlt.

Tag Trodenmaterial in ber Trodenfammer mirb

brudleitung angefd)Ioffen ift. $nzmifd)en ift bag SJlaterial
in ber folgenben Sammer oollftänbig troden geroorben
utib man oerfährt mit biefer Sammer nun genau fo,
roie mit ber oorhergehenben.

Ein Kapitel aus der Stahlindustrie.
(Crucible Steel Company of America)

(4'crcini()tc Xicç)cl=@ufjftat)l ffiertc ülmcrila).

Slad)bem Slmerifa baS S3eifpie( gegeben hat, roeldje

Seiftungen burd) bag harntonifdje gufammenmirfen großer
inbuftrieeller Unternehmungen erreicht merben fönnen,
fprid)t fid) aud) in ©uropa immer beutlidjer bag S3e=

ftreben aug, jebe einzelne Qnbuftrie möglichft unabhängig
unb felbftänbig auszugeftalten. Unb menn beifpielSmeife
in ®eutfd)lanb unb ben untliegenben Sänbern nominell
noch foute ïrufts beftehen, fo entfprechen ihnen bod)
faftifch bie großen ^ntereffengemeinfçhaften iRheinlanb=
SBeftfalenS, roeld)e teitmeife bereits imftanbe finb, alle

ihre 33ebürfniffe burch eigene SBerfe zu beden. 93efonbers
in ber ©ifeit= unb Stahlinbuftrie hui fiä) biefes 93e=

ftreben S3al)n gebrochen unb eö ift im Qntereffe ber
Sonfuntenten freubig zu begrüßen, baß in Slmerifa fid)

2»l) Jllustr. schwetz. Paudw. Zeitung (Organ für die

öffnet für den Eintritt der Luft, so öffnet sich Ob auto-
matisch für den Austritt der Luft und I!i, schließt die

Verbindung zwischen It und b. Der Weg, den die Luft
bei diesem Vorgange durcheilt, ist durch die punktierte
Linie bezeichnet.

Der Trockenprozeß ist genau stufenweise geregelt, so,

daß das nasseste Material stets die ganze Wärme, also
hier von 5 Heizkammern, das etwas trockenere die von 4,
das noch etwas trockenere die von 3, das folgende die

von 2 und das fast ganz trockene die Wärme von 1

Heizkammer erhält.
In obiger Skizze ist Kammer 0 die trockenste. Sie

erhält die Warmtrockenluft, welche durch das Ventil 8b
in die Heizkammer k> eintritt und also nur einmal er-
wärmt ist. Ehe die Trockenlust in die Kammer I> ein-
tritt, wird sie nochmals erwärmt, so daß jetzt zwei
Heizkörper auf das Material, das relativ nasser ist,
einwirken u. s. w. Kammer U erhält die Wärme von
3 Heizkammern, ^ die von 4 und 3, die gerade gefüllt
worden ist und das nasseste Material enthält, erhält die

Wärme von 5 Heizkammern. Das trockene Material
wird nun herausgenommen und durch nasses ersetzt.

Jetzt hat Kammer ll das trockenste und L das nasseste

Material.
Um dieselbe stufenmäßige Trockenweise aufrecht zu

erhalten, schließt der Arbeiter 8b und öffnet 8e. Mit 8b
schließt sich Ob und öffnet sich Ub automatisch und mit 8o
öffnet sich Oo und schließt sich Ue automatisch. Die Luft
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nun fortgesetzt von kalter Luft, die sich an den Heiz-
elementen nicht mehr erwärmen kann, durchstrichen, ab-
gekühlt lind somit hefähigt, gleichmäßig Feuchtigkeit aus-
zunehmen. Nun öffnet der Arbeiter einen Hahn zu einem
in dieser Heizkammer untergebrachten Dampfzerstäuber,
der trockenen Kesseldampf durch seine Poren in fein
verteiltem Zustande ausströmt. Dieser nun von der Luft
mitgerissene Dampf, der unter Keffeldruck steht und von
verhälnismäßig hoher Temperatur ist, kommt nun plötzlich
mit der kalten Atmosphäre in Berührung. Die Folge ist,
daß er sich momentan zu sehr kleinen, äußerst fein ver-
teilten Wasserbläschen kondensiert, die das Bestreben
haben, sich durch ihre Adhäsionskraft schnell irgendwo
abzusetzen. Das erste, was sie auf ihrem Wege treffen,
sind die Heizschlangen. Hier schlagen sie sich nicht nieder,
da denselben gerade so viel Wärme gelassen ist, um dies

zu verhindern. Der nächste Gegenstand, der ihnen in
den Weg tritt, ist das Material selbst, das in seinem
übertrockenen porösen Zustande jede ihm gebotene Feuch-
tigkeit begierig aufsaugt. Nach dem Passieren dieses
Materials tritt dann die Luft in die nächstfolgende
Heizkammer ein, wo sie durch direkte Einwirkung des
unter vollem Dampfdruck stehenden Heizelementes wieder
zur Wasseraufnahme befähigt wird.

Ist nun das fertige konditionierte Trockenmaterial
aus dieser Kammer entfernt, so wird das Dampfeintritt-
ventil zu dem dieser Kaminer vorgelagerten Heizelement
wieder geöffnet, wodurch dieses wieder an die Dampf-

tritt bei 8oZeinzund verläßt die Maschine bei 0o. Kammer
l>, die jetzt die trockenste ist, erhält jetzt die Wärme von
nur 1 Kammer, während Kammer 0, die jetzt die nasseste
ist, die Wärme von allen 5 Heizkammern erhält.

In dieser einfachen Weise arbeitet der Arbeiter den

ganzen Tag, leert und füllt die Kammern, schließt das
Ventil links und öffnet das Ventil rechts. Das ist seine

ganze Arbeit.
Es ist leicht einzusehen, daß durch diese Schnell-

trockenmethode das Material aufs äußerste geschont wird
und andererseits jede Wärmeeinheit aus das Vollkommenste
ausgenutzt wird. Die Trockenzeit beträgt 1 — 10/z Stunden.
Der Dampsverbrauch ist zirka 120—150 llg Steinkohlen
pro 1000 KZ trockenes Material.

Die schon vorher erwähnte Abkühlung des Trocken-
gutes und Rückgabe der latenten konditionierten Feuch-
tigkeit geht nun folgendermaßen vor sich:

Ist das Trockenmaterial nach der vorher angeführten
Beschreibung des Trockenprozesses zum Herausnehmen
aus der trockensten Kammer bereit, so wird der Dampf-
zutritt zu dem dieser Kammer vorgelagerten Heizelement
abgestellt und dieses dann durch die einströmende kalte

Luft innerhalb 5 Minuten abgekühlt.
Das Trockenmaterial in der Trockenkammer wird

druckleitung angeschlossen ist. Inzwischen ist das Material
in der folgenden Kammer vollständig trocken geworden
und man verfährt mit dieser Kammer nun genau so,
wie mit der vorhergehenden.

ein Kapitel aus üer Stadlinàttie.
(vimeible Sise! tîompsny ok ^msi'ivs)

(Pcrcinigtc Ticgcl-Giißstahl-Werke Amerika).

Nachdem Amerika das Beispiel gegeben hat, welche

Leistungen durch das harmonische Zusammenwirken großer
industrieeller Unternehmungen erreicht werden können,
spricht sich auch in Europa immer deutlicher das Be-
streben aus, jede einzelne Industrie möglichst unabhängig
und selbständig auszugestalten. Und wenn beispielsweise
in Deutschland und den umliegenden Ländern nominell
noch keine Trusts bestehen, so entsprechen ihnen doch

faktisch die großen Interessengemeinschaften Rheinland-
Westfalens, welche teilweise bereits imstande sind, alle

ihre Bedürfnisse durch eigene Werke zu decken. Besonders
in der Eisen- und Stahlindustrie hat sich dieses Be-
streben Bahn gebrochen und es ist im Interesse der
Konsumenten freudig zu begrüßen, daß in Amerika sich
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fogar eine Bereinigung ber bebeutenbften SBerfzeugftaßl
erzeugenden SBerfe bilden tonnte.

£)iefe ©tieffinber ber ©taßlinbuftrie waren bi§ baßin
gezwungen, eine Unzaßl ber oerfcßiebenften Dualitäten
ßerzuftellen, luoburd) die Soften ber einzelnen ^robutte
fid) naturgemäß jiemlicß tjoct) ftellten. Slußerbent tonnte
ein SBerf troß allen Slnftrengungen niemals allen
Beorderungen ber Konfumenten gerecht werben, fo baß
biefe gezwungen waren, ißren Bedarf bei ben oerfcßie=

benften SBerfen ju beden. 3Ber ©tangenftaßl bei 31.

taufte, mußte Blecße oott B. unb ©ilberftaßl oou S.
bejießen, fo baß aueß bei ben Käufern eine )}erfplitter=
ung ber Gräfte eintrat.

dagegen oerfolgt bie Crucible Steel Company of
America ba§ tßrinjip, jebeS einzelne ißrer SGBerfe für
bie perftellung einer gewiffen Slnjaßl Brtif'el immer meßr

ju fpejialifieren, um bann ben Konfumenten bie reicß=

ßaltige tflrobuftion ißrer fämtlicßen SBerfe gefcßloffen
barzubieten.

SEBäßrenb mancße fontinentalen ©taßlwerfe aud)
beute uod) eine unb biefelbe Dualität unb parte für
bie oerfdjiebenften BerwenbungSjwede empfeßlen, fo baß
es> bem SBerfzeugmacßer überlaffen bleibt, fie buret) oer=
fdjiebenartigeë pärten unb Bnlaffen feinem befonberen
gwed an^upäffen — liefert bie Bereinigte ©ußftaßl=
©ompanv) jebe ißrer pauptmarfen in fed)S oerfd)iebenen
pärtegraben. Buf biefe SQBeife gelangt für jedes 3Berf=

zeug nur bie beftgeeignete parte zum Berfanb, bie Ber*
arbeitung be§ Staßls oereinfaeßt fid), inbem gleichzeitig
bie früßer unoermeiblicßen, zeitraubenden unb foftfpieligen
Berfucße um bie befte pärtemetßobe wegfallen ; bie ßier*
bureß erzielten Borteile werben jebem gaeßmann fofort
einleucßten.

®er glänzenbe ©rfolg ber ©efellfcßaft liegt feboeß

nietjt nur ßierin, fonbern in ißrem neueften "flrobutt, bem
oerbefferten ©cßnellfcßneibeftaßl, Blatte „Bullet".

Seitdem auf ber tarifer SB3eltau§ftetlung oon 1900
Zum erften Blale bie epochale ©rfinbung groeier ameri*
tanifeßer Ingenieure (iaplor unb Bßßite) oorgefüßrt
würbe, ßaben fieß bie gaeßleute unauSgefeßt damit be=

fcßäftigt unb befcßäftigen müffen. gebeS ©taßlwert,
wetcßeS fieß felbft refpeftierte, braeßte einen meßr ober
minber leiftutigSfäßigen ©cßnellfcßneibeftaßl auf ben
SUlarft, fo baß felbft Saien fid) naeß unb naeß mit biefem
mobernen, ©taßt freffenben ißrobuft befreitnbeten. Bn=

fänglicß bot allerdings beffen ztemlicß umftänblicße Be=

ßanblung große Schwierigkeiten, ßeute ift biefelbe jeboeß

einfaeßer als bei ben billigen Bormalftäßlen. ®ieS ift
befottberS bei ber Blatte „Bullefber gall, bei welcßer
bie ©rfaßrungen fämtlicßer SBerfe ber Crucible Steel
Company of America zu Bate gezogen würben, fo baß
ben Konsumenten ßeute — naeß jahrelangen, foftfpieligen
Berfucßen ein ßoeßwertiger, unübertroffener ©cßnell*
fcßneibeftaßl oorliegt, mit weteßem fowoßl auf ßärteftem
als auf miuberßartem tïïîaterial bei ftärfftem ©pan bie

größten ©efeßwinbigfeiten erzielt werben. Bußerbem oer=

einigt ber ©taßl mit feiner großen pärte aueß eine be=

beutende gäßigfeit, fo baß bie bei anbeten Blatten
ßäußg oorfommenben Brücße burcßauS oermieben werben.

Buf ber teßten tarifer ButomobitauSftellung würbe
ber ©cßnellfcßneibeftaßl „Bullet" in ber Brbeit oorge*
füßrt. ®ie erzielten Seiftungen erregten babei bie größte
Bewunberung ber gaeßfreife, ba beifpielsweife ein ein*
ziger ®reßftaßl innerßalb einer ©tunbe 280 Kilogramm
©taßlfpäne abnahm bei einer ©pannftärfe oon 12 mm.
3)as SBerfjeug war naeß biefer Seiftung noeß unoer*
änbert gebraucßS* unb leiftungsfäßig.

UebrigenS wirb biefe Blatte nießt nur für ®reß= unb
pobelftäßle, fonbern aueß für gräfer, Beibaßlen, Boßrer
unb komplizierte Bßerfzeuge jeber Bit ßergeftellt. go

(ßublitationen be§ ©cßroetjer. (Seioerbeoeretnë) 291

biefem galle ift baS Blaterial be fonders präpariert unb
geglüßt, fo baß eS fieß mit größter Seicßtigteit oerarbeiten
unb durcßauS rein unb frei feßneiben läßt. 2ßaS bieS
bei einer fonft fo ßarten ©taßlmarte bedeutet, braud)t
woßl nießt befonberS erwäßnt zu werben.

2Sir feßen unS alfo ßier einer ©efellfcßaft*) gegen*
über, welcße alle unter bie Bezeicßnung „Bßerfzeugftaßl"
fallenben Brobufte in muftergüttiger Söeife ßerftellt,
ganz einerlei, ob es fieß nun um ©tangenftaßl, Banb
ftaßl, ©ußftaßlbraßt, Blecße ober Batten ßanbelt. @S

wirb baburd) eine bebeutenbe Bereinfacßung biefer fo
ßunbertfaeß oerzettelten Brancße bewirft, eine Berein*
faeßung, welcße in teßter Sinie wieber ben BBerfzeugftaßl*
Konfumenten ber ganzen ÜBett gutt'ommt.

Hegclwindmotoren
uoit Sßeobor Beuter & ©djuntamt, Kiel.

®cr ©taubpunft ift längft übermuubcn, wo mau
ber Blcimutg war, baß ber Üöinbmotor nur unter ganz
beftimmten Borausfeßuugen zu funftionieren imftaube
fei; ßeute ift faft jebe tedßuifcße ©eßwierigfeit in Bezug
auf ÜfuSfüßntug unb Slufftellung überwunden, unb man
treibt ßeute mit SBiubmotoreu uießt nur Bumpen, fon-
beru aueß SlrbeitSmafcßineu, ja ganze Kraftanlagen an.

ift baßer nur natürlicß, baß bem Slrtifel Oon gaßr
Zu gaßr erßößteS gtttereffe eutgegengebrmßt wirb unb
fteßt bie Satfacße feft, baß bie beutfeße gubitftrie bie
amerifanifeße, bie ben Irtifel zuerft einführte, bei weitem
feßon überflügelt ßat.

feilte liegt ber Katalog ber ©pezialwinbmotorem
fabrif Xßeob. Beuter & ©cßumann in Kiel tor, bereu
neuefte Keget-SBinbmotoreu wiederum bebeutenbe gort=
feßritte aufweifen gegenüber einigen biSßer im ©ebraud)
beßubliißeu ©ßftemeu. SSBir wollen baßer in eine furze
Befprecßuug biefer Kegelmotoren eintreten.

®er Kege(=2Binbmotor bon 2;ßeob. Beuter & ©cßu=
mann in Kiel ift au8 ber Begierung bcê früheren ®ruub=
faßeS: „ge meßr gläeße, befto meßr Kraft" entftanben.
©o merfwürbig bie8 auf ben erften Blid erfcßeiiten mag
— eS ift ja bitrcß praftifeße Berfutße naeßgewiefen wor=
ben, baß bie IrbeitSleiftuug beS KegelmotorS, ber alfo
bem SBiitbe eine beträcßtlicß fleinere 3fngriffSßäcße bietet,
eine bebeuteub größere ift, als bei ÜJldtoren, bie nad)
bem oben erwäßnteu ©rnubfaße fonftruiert find.

SöorauS erflärt fid) bas? (äinmal baßer, weil ber
Blind am feßaufetartigen @nbe, bem günftigfteu 2lu=
griffëpunft auf ben wie .pebel wirfenben glügelarm
mit feiner pauptfraft aufeßt, zweitens, weil er gwifdßcu
beit glügelu zioedmäßig weit bemeffetten Baum ßnbet,
ßinburcßzuftreicßeu unb bamit ©elcgenßeit, bie Suft
hinter ben glügeln mit fieß fortzureißen, fo baß bie
fcßiefgeftetlteu gfügel (loie beim ©cßorufteiuauffaß der
Bauiß) gemiffermaßen in eine feinen Sßiberftanb bietende
Suftleere hineinfallen, dein üon Oorn drängenden SBiubc
nachgeben. „SDrud" bon torn, „gug" toußinteu, wirfen
tereint.

©ine unmittelbare golge ber tßeorctifcßen gorm beS
BlotorS ift feine ©turmfießerßeit, befanntlicß ein paupt-
faftor bei SBinbmotoren. ®a ift ber Kegel zu tergleitßeu
mit einer SBolbung und als foleße ganz befonberS wider
ftanbSfäßig. Stußerbem läßt ber fegelförmigc SBinbfang
fieß bedeutend beffer abfteifen als ein flacßer, nämlicß
mit pütfe ton ©ifenfonftruftiou in ©eftalt fefter ®rci=
edc. ©abließ ift beim Kegelmotor aueß die gläeße ganz
gering, bie plößließen BJiubfiößeu auSgcfeßt wirb. (Blau

*) Vertreter unb alleinifle ©epofitäre biefer ©efellfcßaft für
bie ©cßioeij ift bie befannte (Sifew unb ©taßlfirma llffolter,
©ßriften & (So. in Bafel. _ „ „ „ « « n m'
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sogar eine Vereinigung der bedeutendsten Werkzeugstahl
erzeugenden Werke bilden konnte.

Diese Stiefkinder der Stahlindustrie waren bis dahin
gezwungen, eine Unzahl der verschiedensten Qualitäten
herzustellen, wodurch die Kosten der einzelnen Produkte
sich naturgemäß ziemlich hoch stellten. Außerdem konnte
ein Werk trotz allen Anstrengungen niemals allen
Anforderungen der Konsumenten gerecht werden, so daß
diese gezwungen waren, ihren Bedarf bei den verschie-
densten Werken zu decken. Wer Stangenstahl bei A.
kaufte, mußte Bleche von B. und Silberstahl von C.
beziehen, so daß auch bei den Käufern eine Zersplitter-
ung der Kräfte eintrat.

Dagegen verfolgt die Orueibla Stool Oompan^ ok

àierà das Prinzip, jedes einzelne ihrer Werke für
die Herstellung einer gewissen Anzahl Artikel immer mehr
zu spezialisieren, um dann den Konsumenten die reich-
haltige Produktion ihrer sämtlichen Werke geschlossen

darzubieten.
Während manche kontinentalen Stahlwerke auch

heute uoch eine und dieselbe Qualität und Härte für
die verschiedensten Verwendungszwecke empfehlen, so daß
es dem Werkzeugmacher überlassen bleibt, sie durch ver-
schiedenartiges Härten und Anlassen seinem besonderen
Zweck anzupassen — liefert die Vereinigte Gußstahl-
Company jede ihrer Hauptmarken in sechs verschiedenen
Härtegraden. Auf diese Weise gelangt für jedes Werk-
zeug nur die bestgeeignete Härte zum Versand, die Ver-
arbeitung des Stahls vereinfacht sich, indem gleichzeitig
die früher unvermeidlichen, zeitraubenden und kostspieligen
Versuche um die beste Härtemethode wegfallen; die hier-
durch erzielten Vorteile werden jedem Fachmann sofort
einleuchten.

Der glänzende Erfolg der Gesellschaft liegt jedoch

nicht nur hierin, sondern in ihrem neuesten Produkt, dem
verbesserten Schnellschneidestahl, Marke „Bullet".

Seitdem auf der Pariser Weltausstellung von 1900
zum ersten Male die epochale Erfindung zweier ameri-
kanischer Ingenieure (Taylor und White) vorgeführt
wurde, haben sich die Fachleute unausgesetzt damit be-

schästigt und beschäftigen müssen. Jedes Stahlwerk,
welches sich selbst respektierte, brachte einen mehr oder
minder leistungsfähigen Schnellschneidestahl auf den
Markt, so daß selbst Laien sich nach und nach mit diesem
modernen, Stahl fressenden Produkt befreundeten. An-
fänglich bot allerdings dessen ziemlich umständliche Be-
Handlung große Schwierigkeiten, heute ist dieselbe jedoch
einfacher als bei den billigen Normalstählen. Dies ist
besonders bei der Marke „Bullet"der Fall, bei welcher
die Erfahrungen sämtlicher Werke der Oueible Steal
Oompuii^ ok Emeries zu Rate gezogen wurden, so daß
den Konsumenten heute — nach jahrelangen, kostspieligen
Versuchen — ein hochwertiger, unübertroffener Schnell-
schneidestahl vorliegt, mit welchem sowohl auf härtestem
als auf miuderhartem Material bei stärkstem Span die

größten Geschwindigkeiten erzielt werden. Außerdem ver-
einigt der Stahl mit seiner großen Härte auch eine be-

deutende Zähigkeit, so daß die bei anderen Marken
häufig vorkommenden Brüche durchaus vermieden werden.

Auf der letzten Pariser Automobilausstellung wurde
der Schnellschneidestahl „Bullet" in der Arbeit vorge-
führt. Die erzielten Leistungen erregten dabei die größte
Bewunderung der Fachkreise, da beispielsweise ein ein-
ziger Drehstahl innerhalb einer Stunde 280 Kilogramm
Stahlspäne abnahm bei einer Spannstärke von 12 mm.
Das Werkzeug war nach dieser Leistung noch unver-
ändert gebrauchs- und leistungsfähig.

Uebrigens wird diese Marke nicht nur für Dreh- und
Hobelstähle, sondern auch für Fräser, Reibahlen, Bohrer
und komplizierte Werkzeuge jeder Art hergestellt. In
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diesem Falle ist das Material besonders präpariert und
geglüht, so daß es sich mit größter Leichtigkeit verarbeiten
und durchaus rein und frei schneiden läßt. Was dies
bei einer sonst so harten Stahlmarke beoeutet, braucht
wohl nicht besonders erwähnt zu werden.

Wir sehen uns also hier einer Gesellschaft*) gegen-
über, welche alle unter die Bezeichnung „Werkzeugstahl"
fallenden Produkte in mustergültiger Weise herstellt,
ganz einerlei, ob es sich nun um Stangenstahl, Band-
stahl, Gußstahldraht, Bleche oder Platten handelt. Es
wird dadurch eiue bedeutende Vereinfachung dieser so

hundertfach verzettelten Branche bewirkt, eiue Verein-
fachung, welche in letzter Linie wieder den Werkzeugstahl-
Konsumenten der ganzen Welt gutkommt.

hegelwmllmotoren
von Theodor Reuter â Schumann, Kiel.

Der Staudpunkt ist längst überwunden, wo mau
der Meinung war, daß der Windmotor nur unter ganz
bestimmten Voraussetzungen zu funktionieren imstande
sei; heute ist fast jede technische Schwierigkeit in Bezug
auf Ausführung und Aufstellung überwunden, und man
treibt heute mit Windmotoren nicht nur Pumpen, son-
dern auch Arbeitsmaschiuen, ja ganze Kraftanlagen an.
Es ist daher nur natürlich, daß dem Artikel von Jahr
zu Jahr erhöhtes Interesse entgegengebracht ivird und
steht die Tatsache fest, daß die deutsche Industrie die
amerikanische, die den Artikel zuerst einführte, bei weitem
schon überflügelt hat.

Heute liegt der Katalog der SpezialWindmotoren-
fabrik Thevd. Reuter ö- Schumann in Kiel vor, deren
neueste Kegel-Windmotoren wiederum bedeutende Fort-
schritte aufweisen gegenüber einigen bisher im Gebrauch
befindlichen Systemen. Wir wollen daher in eine kurze
Besprechung dieser Kegclmotvren eintreten.

Der Kegel-Windmotor von Theod. Reuter «à Schn-
mann in Kiel ist aus der Negierung des früheren Grund-
satzes: „Je mehr Fläche, desto mehr Kraft" entstanden.
So merkwürdig dies auf den ersten Blick erscheinen mag
— es ist ja durch praktische Versuche nachgewiesen »vor-
den, daß die Arbeitsleistung des Kegelmotors, der also
dem Winde eine beträchtlich kleinere Angriffsfläche bietet,
eine bedeutend größere ist, als bei Motoren, die nach
dem oben erwähnten Grundsätze konstruiert sind.

Woraus erklärt sich das? Einmal daher, »veil der
Wind am schanfelartigen Ende, dem günstigsten An-
griffspunkt auf den »vie Hebel wirkenden Flügelarm
mit seiner Hauptkraft ansetzt, zweitens, weil er zwischen
den Flügeln zweckmäßig weit bemessenen Raum findet,
hindurchzustreichen und damit Gelegenheit, die Luft
hinter den Flügeln mit sich fortzureißen, so daß die
schiefgestellten Flügel (»vie beim Schvrnsteinaufsatz der
Rauch) gewissermaßen in eine keinen Widerstand bietende
Luftleere hineinfallen, dein von vorn drängenden Winde
nachgeben. „Druck" von vorn, „Zug" von hinten, wirken
vereint.

Eine unmittelbare Folge der theoretischen Form des
Motors ist seine Stnrmsicherheit, bekanntlich ein Haupt
faktor bei Windmotoren. Da ist der Kegel zu vergleichen
mit einer Wölbung und als solche ganz besonders wider
standsfähig. Außerdem läßt der kegelförmige Windfang
sich bedeutend besser absteifen als ein flacher, nämlich
mit Hülfe von Eisenkonstruktivn in Gestalt fester Drei-
ecke. Endlich ist beim Kegelmotor auch die Fläche ganz
gering, die plötzlichen Windstößen ausgesetzt wird. (Man

*) Vertreter und alleinige Depositäre dieser Gesellschaft für
die Schweiz ist die bekannte Eisen- und Stahlfirma Afsolter,
Christen à Co. in Basel. ^ n ,« >, nvnu'
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